Kuva Erkki Tantun kuvituksesta 


Yrjö Jylhän kokoelmaan 'Kiirastuli' 


30 vuotta sitten 


Talvisodan taisteluihin osaaottanut runoilija 


Yrjö Jylhä kirjoitti runon: 


Pyhä yö 


Oli muuan Jooseppi Kirvesmies, 
oli siellä missä me muutkin — 

jäi hältä vaimo ja kotilies, 

jo vieri viikot ja kuutkin. 

Hän harvoin kirjoitti Marjalleen 

ja harvoin kirjeitä saikin, 

mut jouluaaton kun ehtooseen 

tuli säästi joukkomme harvenneen, 
niin kuulla saimme me kaikin: 


On poika syntynyt Joosepille 

ja Marjatalle, ja Marjatalle! 

Se syntyi mustimman orren alle, 
on tuskin peitettä sille — 


Me kaikki hengessä polvistuimme 
ja lapsen vierelle kumarruimme — 
ja siunauksemme luimme. 


Ja monta paimenta parrakasta 
lumessa valvoi ja vartioi, 

ja vartioi sitä pientä lasta 
vaaroille alttiiksi joutumasta — 
maa, taivas, kiitosta soi! 


Ja Suomen korpien yllä hohti 

nyt tähti suurempi muita, 

ja me kaikki käännyimme sitä kohti, 
ja meidät kaikki se kotiin johti — 
se tähti — suurempi muita. 


fampella 


SD Ga 


6/1969 tänään 


Jouluna 


1969 


Jälleen on vuosi lähene- 
mässä loppuaan. Yhtiöm- 
me palveluksessa oleville 
se on ollut sikäli rohkaise- 
va, että olemme voineet 
tarjota kaikille runsaasti 
työtä. Useilla osastoillam- 
me on kautta vuoden ollut 
jopa —ylipainettakin. Teh- 
taittemme laajennuksia ja 
modernisointia on voitu 
jatkaa aikaisempien suun- 
nitelmien mukaisesti pää- 
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Kolme 


itäistä tietäjää (reliefi 


omamarkkinoilla — vallitse- 
vasta niukkuudesta ja kor- 
keasta korkokannasta huo- 
limatta. 

Osaksi tämä suotuisa 
kehitys on ollut seurauk- 
sena — yleismaailmallisista 
noususuhdanteista. Kysyn- 
nän ja tarjonnan välisessä 
tasapainossa meille tapah- 
tunut edullinen käänne ei 
kuitenkaan ole tasaisesti 
jakautunut kaikkiin valmis- 
tamiimme tuotteisiin. 
Useimmilla aloilla jatkuu 
kansainvälinen kilpailu 
erittäin = kireänä = vaatien 
suuria = ponnistuksia = jo 
saavutettujen asemien säi- 
lyttämiseksi = ja = uusien 
markkinoiden valtaamisek- 
si. 

Voinemme todeta saavu- 
tettujen tulosten olleen 
kaikkien tampellalaisten 
yhteistyön tuloksena. 
Suunnittelu- ja kehittely- 
työ, määrätietoinen mark- 
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kinointi sekä laadullisesti 
korkeatasoinen valmistus, 
kaikki ovat yhtä tärkeitä 
tuotantoprosessin vaiheita. 
Yhtiömme tuotannon pää- 
osan suuntautuessa vienti- 
markkinoille — toimituksen 
nopeus ja varmuus näytte- 
lee myös ratkaisevaa osaa. 


Olemme onnistuneet 
useimmille — tuotteillemme 
hankkimaan jalansijaa 


maailman markkinoilla ko- 
vassa kansainvälisessä kil- 
pailussa, joten pohja on 
luotu = tulevalle kasvulle. 
Kuitenkin saavutettujen 
asemien puolustaminen ja 
uusien alojen valtaaminen 
vaatii tampellalaisilta ko- 
via otteita. Jos pystymme 
jatkossakin pysymään mu- 
kana kansainvälisessä kil- 
pailussa voimme luottavai- 
sin mielin katsoa tuleviin 
työllisyysnäkymiin. 
Arkisen 


1500-luvulta) 


irroittaa ajatuksiamme jo- 
kapäiväisestä = työstä ja 
touhusta. Meille on kuiten- 
kin matkamme varrella sal- 


littu levähdystaukoja, jol- 
loin hetkeksi voimme 
unohtaa kiireet. Tällaisen 


levähdystauon muodostaa 
joulu. Sen sanoma on jo 
lähes kahdentuhannen 
vuoden takaa. ”Maassa 
rauha ja ihmisten kesken 
hyvä tahto.” Kun koneem- 
me rattaat joulupyhän aat- 
tona pysähtyvät ja tehdas- 
hallit sekä konttorit tyhjen- 
tyvät toivotan kaikille ko- 
teihinsa —kiirehtiville tam- 
pellalaisille rauhallista jou- 
lua. Samalla esitän vilpittö- 
mät — kiitokseni kuluneen 
vuoden aikana suoritetusta 
erinomaisesta työstä. 


kiirehtimisen 
keskellä emme aina jaksa 


a maassa rauha ihmisten kesken 


”Kunnia olkoon Jumalalle 
korkeudessa, ja maassa rau- 
ha ihmisten kesken, joita 
kohtaan hänellä on hyvä 
tahto.” Näin kuului evanke- 
liumin kertomuksen mu- 
kaan enkelien sanoma ih- 
miskunnalle ensimmäisenä 
jouluna. Tästä rauhanjulis- 
tuksesta, joka silloin oli uu- 
tinen — ilosanoma, on ku- 
lunut jo lähes kaksi vuosi- 
tuhatta, mutta yhä vielä 
saamme kuulla ainakin ker- 
ran vuodessa nuo täsmälleen 
samat rauhan sanat. Meille 
niillä ei ole suurtakaan uu- 
tisarvoa; osaammehan ne 
ulkoa, mutta itse sanat eivät 
ole muuttuneet. Sen sijaan 
voimme kysyä ovatko nuo 
sanat muuttaneet mitään 
tässä maailmassa, jossa niitä 
on näin kauan toistettu. Ei- 
vätkö ne uutiset, joita me 
saamme jouluna kuulla, ole 
useimmiten surusanomia 
sodista, mellakoista, rauhat- 
tomuuksista ja onnet- 
tomuuksista. Eikö meidän 
jouluamme sävytä yleinen 
levottomuus, kiire ja hälinä. 
Tunnemmehan — jouluruuh- 
kat liikenteessä, tungokset 
kaduilla ja kaupoissa; ne 
tulevat omien kiireittemme 
ohella elämäämme jo viik- 
koja ennen joulua — tah- 
doimmepa sitä tai emme. 
Mitä on siis puhe joulu- 
rauhasta aikana, jolloin mo- 
nissa osissa maailmaamme 
vain vaivoin, pitkien neu- 
vottelujen jälkeen saatetaan 
sopia hetken aselevosta jou- 
lun kunniaksi ja tiedetään 
verenvuodatuksen pian jat- 
kuvan entistä tehokkaam- 
min. Mitä on puhe joulu- 
rauhasta, kun itse sanasta 
”joulu” on tullut eräänlai- 
seksi kiireen ja markkina- 
hälinän vertauskuvaksi. 
Näyttäähän nykyajan joulua 
ja sen eri ilmiöitä tarkastel- 
lessa siltä, että joulurauha 
kuuluu jonnekin = kauas 
menneisyyteen, omaan lap- 
suuteemme tai isiemme ja 
isoisiemme maailmaan, joka 


Teologian ylioppilas 
Martti Ylinen 
Kangasala 


tulee meidän ulottuvillem- 
me vain romanttisten joulu- 
korttien tai joulutarinoiden 
välityksellä. Jos näin on, on 
joulurauha — todella vain 
idylli, jonka hetken tunnel- 
mana voimme kokea, mutta 
joka ei kestä oman aikamme 
todellisuutta. 

Ennenkuin hylkäämme 
ajatuksen joulurauhasta 
joulutervehdysten kat- 
teettomien fraasien jouk- 
koon, on syytä tarkemmin 
palauttaa mieliin se tilanne, 
jossa tämä rauha ensimmäi- 
sen kerran julistettiin. Myös 
silloin vallitsi suuri ulko- 
nainen rauhattomuus; oli- 
han se kaupunki, josta jou- 
luevankeliumissa kerrotaan, 
niin täynnä väkeä, ettei kai- 
kille riittänyt sijaa ihmis- 
asunnoissa. Rauhansanoman 
ensimmäisistä kuulijoista — 
kedon paimenista kerrotaan, 
että he sen kuultuaan varsin 
pian jatkoivat entistä arkis- 
ta työtään. Kuitenkin heillä 
oli rauha; rauha, joka ei pe- 
rustunut ulkonaiseen rau- 
hallisuuteen, vaan siihen, 
että he olivat kuulleet Va- 
pahtajastaan, olivatpa saa- 
neet hänet omin silmin näh- 
dä. Tässä suhteessa joulu- 
rauha on vieläkin saavutet- 
tavissa, sillä Jumalan hyvä 
tahto ihmisiä kohtaan, jota 
enkelit kerran julistivat, ei 
ole loppunut. Vielä on totta 
tämä Raamatun sana: ”Niin 
on Jumala maailmaa rakas- 
tanut, että hän antoi aino- 
kaisen Poikansa, ettei yksi- 
kään, joka hänen uskoo, 
hukkuisi, vaan hänellä olisi 
jankaikkinen elämä”. 

Osallisuus Jeesuksen tuo- 
masta pelastuksesta ja sen 
antamasta rauhasta ei jou- 


luevankeliumin paimenten 
kohdalla ollut riippuvainen 
ulkonaisesta rauhallisuu- 
desta, eikä se tänäkään päi- 
vänä joudu kyseenalaiseksi 
erilaisten rauhanneuvotte- 
lujen tuloksettomuuden tai 
yhä lisääntyvän yleisen le- 
vottomuuden vuoksi. Kris- 
tittyjen rauha on joulurau- 
haa siinä mielessä, että sen 
perustana on joulun sanoma 
syntisten suuresta Vapah- 
tajasta, mutta se ei ole jou- 
lurauhaa siten, että se päät- 
tyisi joulun päättyessä, ku- 
ten jokin väliaikainen ase- 
lepo. Ei — kristittyjen rau- 
ha on jäljellä silloinkin kun 
viimeinenkin =joulukynttilä 
on sammutettu. Jeesus ei 
tullut vain valaistakseen 
syntymällään meidän €pi- 
meintä vuodenaikaamme, ei 
vain juhlistamaan tiettyjä 
elämämme kohokohtia läs- 
näolollaan, vaan hän tuli, 
jotta meillä uskossa häneen 
olisi syntien anteeksian- 
tamukseen perustuva rauha 
niin pyhänä kuin pahanakin 
aikana. 

Jouluevankeliumi on ker- 
tomus siitä, mitä Jumala on 
tehnyt ihmisten pelastuksen 
ja heidän rauhansa hyväksi. 
Me tuskin vältymme kuule- 
masta = korvillamme tätä 
evankeliumia tänäkään jou- 
luna, mutta sydämemme 
voimme siltä sulkea. Omassa 
ylpeydessämme ja itseriit- 
toisuudessamme voimme 
kulkea meille tarjotun pe- 
lastuksen ohi ja jäädä niiden 
ihmisten joukkoon, jotka 
yrittävät parantaa tämän 
maailman epäkohtia ja rau- 
hattomuutta omin voimin 
unohtaen = aloittaa omasta 
sydämestään ja sen puhdis- 
tamisesta. On kuitenkin 
myös toinen mahdollisuus: 
voimme nöyrtyä ottamaan 
Jeesus Herraksemme ja Va- 
pahtajaksemme = ja liittyä 
niihin, jotka evankeliumi- 
kertomuksen paimenten ta- 
voin kiittävät ja ylistävät 
Jumalaa. 


Varatoimitusjohtaja 


Nils Björklund 50 v. 


Helmikuun 18. pnä 1970 Oy 
Tampella Ab:n varatoimitus- 
johtaja, yhtiön konepajan joh- 
taja, diplins. Nils Björklund 
täyttää 50 vuotta. 
Suoritettuaan =ylioppilastut- 
kintonsa Turussa v. 1939 ja 
diploomitutkintonsa Teknilli- 
sessä Korkeakoulussa v. 1947, 
johtaja Björklund aloitti aktii- 
visen uransa maamme teolli- 
suuden palveluksessa. Hankit- 
tuaan alkukokemuksensa sekä 
ulko- että kotimaassa hänet ni- 
mitettiin v. 1951 Fiskars-yhty- 
män Turussa sijaitsevan Suo- 


men = Pultin = isännöitsijäksi. 
Vuonna 1957 johtaja Björk- 
lund siirtyi Valmet Oy:n pää- 
konttoriin = johtajaksi tullen 
seuraavana vuonna nimitetyksi 
mainitun yhtiön apulaispää- 
johtajaksi ja johtokunnan va- 
rapuheenjohtajaksi. Tässä toi- 
messa johtaja Björklund osal- 
listui laajasti Valmetin tuotan- 
to- ja myyntitoiminnan kehit- 
tämiseen. Näistä tehtävistä 
mainittakoon kotimaisen trak- 
toriteollisuuden = kehittäminen 
kansainvälisesti iskukykyiseksi 
ja traktoritehtaan Valmet do 
Brasilin perustaminen Brasi- 
liaan. Vuoden 1966 maaliskuun 


suttiin Oy Tampella Ab:n joh- 
tokunnan jäseneksi ja konepa- 
jan johtajaksi. Tässä tehtäväs- 
sään hän on määrätietoisesti 
pyrkinyt edistämään €tuote- 
kehittelyä ja vahvistamaan ko- 
nepajan teknillistä ja tuotan- 
nollista pohjaa yhä vahvem- 
man aseman luomiseksi kone- 


pajan tuotteille laajenevilla 
maailmanmarkkinoilla. 
Päätoimensa ohessa vara- 


toimitusjohtaja Björklund on 
osallistunut sekä teollisuuden 
että insinöörikunnan järjestö- 
toimintaan. Niinpä hän on toi- 
minut mm. Suomen Metalliteol- 


Metalliteollisuuden Työnanta- 


jaliiton —varapuheenjohtajana, 
Osuuskunta Metexin työvalio- 
kunnan jäsenenä, Suomen Ko- 
nepaja-insinööriyhdistyksen 
puheenjohtajana ja Suomen 
Teknillisen Seuran hallituksen 
jäsenenä. Asiantuntijana joh- 
taja Björklund on osallistunut 
erinäisten komiteoiden ja neu- 
vottelukuntien työskentelyyn. 
Vuonna 1968 hänet nimitettiin 
Tampereen Teknillisen Oppi- 
laitoksen neuvottelukunnan 
puheenjohtajaksi. 
Merkkipäivänään varatoimi- 
tusjohtaja Björklund on mat- 


alussa johtaja Björklund kut- 


lisuusyhdistyksen 


ja Suomen = koilla. 


Tampellan konepaja sai suurtilauksen: 


Maailman levein ja nopein 
liertökartonkikone Sveitsiin 


SVEITSIN SUURIN kartonki- ja paperialalla 
toimiva yritys — Papier- und Kartonfabrik 
Deisswil AG ja Oy Tampella Ab ovat loka- 
kuun 24. päivänä allekirjoittaneet hankintaso- 
pimuksen, jonka mukaan Tampella toimittaa 
tilaajalle kartonkikoneen. 


KONEEN LEIKATTU LEVEYS on 5000 mm, 
nopeus 350 metriä minuutissa ja vuorokausi- 
tuotanto 200 tonnia pakkauskartonkia. 

KONE ON VALMISTUTTUAAN maailman le- 


vein ja nopein lieriökartonkikone, jonka erikoi- 
suuksiin kuuluu mm. 6 kappaletta Tampellassa 
kehitettyjä imulieriöitä (vacuum former). Ne 
mahdollistavat  monikerroskartongin korkean 
valmistusnopeuden. Tampella vastaa ja huoleh- 
tii myös koneen täydellisestä asentamisesta ti- 
laajan tehtaalla Niedergösgenissa. Sopimuksen 
mukaan kone aloittaa tuotannollisen toimintansa 
vuosien 1971—1972 vaihteessa ja tulee tästä al- 
kaen olennaisesti täyttämään Sveitsin markki- 
noiden lisääntyneen kartongin kysynnän. 


Maansiirto Tampere Oy 
perustettu yhteistoimin 


TAMPEREELLA ON VUOSINA 1963, 1965 ja 1967 järjestetty 
maansiirto- ja kuljetuskaluston sekä tähän tuotesektoriin liitty- 
vien muiden koneiden ja laitteiden messut. Nämä messut, joiden 
nimenä on ”Maansiirto Tampere”, ovat saaneet yllättävän laa- 
jan kannatuksen ja kävijämäärän sekä ovat muodostuneet alan 
perinteelliseksi esittelytilaisuudeksi. Messujen järjestäjinä ovat 
tähän saakka toimineet Lokomo Oy ja Rotator Oy. 


MESSUJEN LAAJENTUESSA ja saadessa yhä suuremmassa 
määrin valtakunnallista kantavuutta on messujen luonnetta 
haluttu muuttaa yleisiksi, kaikille näytteille panijoille avoimiksi 
messuiksi. Tampereen kaupunki on myös halunnut liittää tämän 
Tampereelle erikoisen hyvin soveltuvan näyttelytilaisuuden kiin- 
teästi tamperelaiseen messukuvaan. Tarkoituksena on seuraa- 
vassa vaiheessa päästä käyttämään myös Tampereen Messujen 
pysyvää messuorganisaatiota messujen järjestäjänä ja kehittää 
messuja Tampereen Messujen välivuosina säännöllisesti toistu- 
viksi teknillisiksi messuiksi. Keskuskauppakamarin messulauta- 
kunta on antanut tukensa tälle kehitykselle ja ottanut ”Maan- 
siirto Tampere” -messut valtakunnalliseen messu- ja näyttely- 
ohjelmaan. 


MESSUTOIMINTAA KEHITTÄMÄÄN on viime keväänä pe- 
rustettu Maansiirtomessut Tampere Oy-niminen yhtiö, jossa mu- 
kana ovat Tampereen kaupunki, Lokomo Oy, Oy Suomen Auto- 
teollisuus Ab, Oy Tampella Ab ja Valmet Oy. Messuyhtiön toi- 
mitusjohtaja on konsuli Harry Hietarinta ja hallituksen puheen- 
johtaja konsuli Veikko Virkkunen. Yhtiön hallituksen muut 
jäsenet ovat kaupunginsihteeri varatuomari Matti Nahkola (Tam- 
pereen kaupunki), DI Markus Lindberg (Suomen Autoteollisuus 
Oy), isännöitsijä DI Rolf Öberg (Valmet Oy) ja DI Matti Kilpi- 
nen (Oy Tampella Ab). 


SEURAAVAT MAANSIIRTO TAMPERE-messut 
syyskuussa 1970. 


järjestetään 


DI Pekka Ursin 
konepajan turpiini- 
osaston johtajaksi 


Oy Tampella Ab:n konepajan 
uusi organisaatio on vahvistet- 
tu. Sen mukaan on turpiini- 
osaston osastonjohtajaksi nimi- 
tetty DI Pekka Ursin, joka 
tuli Oy Tampella Ab:n palve- 
lukseen 1. 3. 1967. 

Samalla on perustettu uusi 
osasto turpiiniosaston avuksi: 
hydraulisten koneiden kehitys- 
ja tutkimusosasto, jonka joh- 
dossa on professori DI Risto 
Keskinen. 
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DI Pekka Ursin 


Lännestä 
Itään — 
idästä 
länteen 


POHJANLAHDEN ja Tornion- 
joen yli on tänä vuonna kuljettu 
ennätysmäisen vilkkaasti. Tä- 
män =turistivirran mukana on 
siirtynyt suomalaista työvoimaa 
Ruotsiin enemmän kuin yhtenä- 


kään vuonna aikaisemmin. Tal- 


vea lähestyttäessä virta tosin on 
jo ehtymään päin. 

TÄLLÄ HETKELLÄ Ruotsissa 
työskentelee noin 85 000 suoma- 
laista. Kun lasketaan mukaan 
heidän perheensä, asuu Ruotsis- 
sa kutakuinkin yhtä monta suo- 


menkielistä kuin Suomessa on 


äidinkieleltään ruotsinkielisiä 
asukkaita. 
VASTAVIRTAAN Ruotsista 


Suomeen on tullut teollisuutta, 
erityisesti ns. kehitysalueille. 
Lyhyenä aikana on toistakym- 
mentä ruotsalaista yritystä siir- 
tänyt tai siirtämässä toimintaan- 
sa osittain tai jopa kokonaan 


Suomeen. 
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Professori Risto Keskinen 


KOTI KTIITITIIIN AAT 


Jouluvalo maksaa 


Jouluvalot ovat syttyneet kaduilla 
ja liikekeskuksissa, pian ne pala- 
vat tuhansissa kodeissa. Ilman säh- 
kövaloa ei meidän maassamme enää 
monellakaan seudulla tarvitse olla, 
sillä kaikki kaupungit on jo säh- 
köistetty ja maaseudusta noin 
85—89 %/. Sähkö on erinomainen 
palvelijamme, joka auttaa fras- 
kaissa, epämiellyttävissä ja aikaa 
vievissä töissä. Ja kun koneet tule- 
vat tehokkaammiksi, helpottuu työ 
ja tekijöille jää enemmän vapaa-ai- 
kaa, mikä taas puolestaan sähkön 
avulla voidaan tehdä monipuolisem- 
maksi. 

Sähköä ei kuitenkaan voida käyt- 
tää sellaisenaan niinkuin muita os- 
tamiamme tavaroita. Sähkö on säh- 
kölaitteiden avulla muutettava eri- 
laisiksi palveluksiksi vaikkapa va- 
loksi, lämmöksi, kylmyydeksi tai 
työksi. Näitä palveluksia varten 
laitteet ottavat sähköverkosta mää- 
rätyn tehon, joka on merkitty lait- 
teen arvokilpeen tai sähkölampuissa 
lampun lasikupuun joko watteina 
tai kilowatteina. 

Sähkön hinta ei kuitenkaan ole 
sama joka paikassa — aina ei laatu- 
kaan. Monet syyt vaikuttavat tähän 
seikkaan. Naapurimaassamme Ruot- 
sissa sähkö on tunnetusti huo- 
keampaa kuin meillä missään. Mut- 
ta miksi oululaiset saavat sähkönsä 
7 pennin kilowattitunnin hinnalla, 
kun helsinkiläiset maksavat siitä 8 
penniä/kWh, ja Kuhmossa sähkön- 
kuluttajat jopa 11 p/kWh. Suomessa 
sähkön keskihinta on kilowattitun- 
nilta 9 penniä — kaupungeissa se 
on keskimäärin 8,2 penniä, maaseu- 
dulla 9,83 p/kWh. Vertauksen vuoksi 
mainittakoon, että sähkön hinta on 
viimeisen kymmenen vuoden aika- 
na noussut 8 % elinkustannusten 
nousun ollessa vastaavana aikana 
50 %o. 


Helsingissä on kalliit 
Ennen kuin Tampere ryhtyi upeilla 


valoviikon jatkoillaan juhlistamaan 
myös kaupungin jouluvalaistusta, 


oli Helsingin Aleksanterinkatu Suo- 
messa valoisin joulukatu — ja mah- 
dollisesti myös jouluisin valokatu. 
Aleksanterinkatu-yhdistyksen €toi- 
mesta katu valaistaan joulun ai- 
kaan. Tänä vuonna jouluvalot Alek- 
silla sytytettiin marras-joulukuun 
vaihteessa. Tavan mukaan ne 
sammutetaan uudenvuoden aattoyö- 
nä. Tänä aikana joulukatua valaise- 
vat tuhannet lamput — tänä vuonna 
niitä on 3000 kappaletta — ja niit- 
ten teho on 73 kilowattia eli 73 000 
wattia. Näin suurien sähkönkulu- 
tusmäärien ollessa kyseessä tehdään 
erikoissopimus sähkön ostajan ja 
kaupungin sähkölaitoksen kesken. 
Päivällä, jolloin sähkön kulutus 
muutenkin on suurempaa, sähköstä 
veloitetaan kalliimman tariffin mu- 
kaan kuin yöllä yösähköstä. Eri- 
koissopimuksista huolimatta joulu- 
valoille kyllä tulee hintaa, mitä vii- 
me vuosina on varsin ankarastikin 
arvosteltu. Helsingin Aleksanterin- 
kadun jouluvalot maksoivat yhdis- 
tykselle jouluna 1967 8889 mark- 
kaa 13 penniä. 


«.. ja Tampereella huokeat 
jouluvalot 


Tampere ei ole tyytynyt vain pää- 
katunsa Hämeenkadun (valaisuun 
jouluna, vaan jouluvalaistuksesta 
pääsevät osallisiksi myös Kauppa- 
katu, Hallituskatu ja Tuomiokirkon- 
katu sekä Keskustori, Kauppa-aukio 
ja Citykäytävä. Jouluvalaistuksen 
järjestäjä on Tampere tunnetuksi- 
yhdistys, joka nimensä mukaisesti 
jouluvalo-operaatioon on yhdistänyt 
samalla pr-henkistä toimintaa. 

Näin laajan alueen valaisemiseksi 
tarvitaan paljon enemmän valopis- 
teitä kuin Helsingissä. 15 ja 25 watin 
lamppuja on käytössä lähes 30 000 
— se on valopistemäärä. Lamppu- 
jen yhteinen liitäntäteho on näin 01- 
len myös moninkertainen Helsin- 
kiin verrattuna 454 kW = 454000 
wattia. Tampereen jouluvalot pala- 
vat samaan tapaan kuin muual- 


Kaikki joulussa maksaa, yksinpä jouluvalokin. Mutta 
kuka uskoisi, että yhden tavallisen antiikkikynttilän 
polttaminen on paljon kalliinpaa kuin kuusen sähkö- 


kynttilästön ? 
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lakin, mutta valoviikon aikana, joka 
järjestetään jo aikaisemmin, suuret 
valokuviot = juhlistavat — kaupun- 
kia. Koska Tampereen kaupunki 
on mukana tässä valo-operaatiossa 
ja haluaa mm. tällä tavalla tehdä 
kaupunkiaan tunnetuksi, eivät 
tamperelaisten jouluvalot tule lä- 
heskään niin kalliiksi kuin helsinki- 
läisten. Viime vuonna jouluvalais- 
tuksen aikana sähkövirran hinta 
vaihteli 4,5 —9,36 penniin kilowatti- 
tunnilta kuormituksesta riippuen. 
Jouluvalaistuksen aikana oli tilaa- 
jan kanssa sovittu siitä, että sähkö- 
laitos voi oma-aloitteisesti kytkeä 
valot pois, jos laitoksen kuormitus 
niin vaatii. Vertauksen vuoksi mai- 
nittakoon, että valoviikkokaudella 
lamppujen kuluttama sähkömäärä 
oli 85000 kilowattituntia. Joulu- 
ajan valaistus kestää koko kuu- 
kauden. 


Kilowattitunti 
ja lämmönsäädin 


Sähkön hinta mitataan kilowatti- 
tunneissa (kWh). Se määritellään si- 
ten, että kun laitetta, jonka teho on 
yksi kilowatti (kW = 1000 wattia), 
käytetään tunnin ajan, on sähköä 
kulunut yksi kilowattitunti (kWh). 
Esimerkiksi sähkösilitysraudan teho 
on noin 1000 wattia eli yksi kilo- 
watti, jolloin sähköä on kulunut 
tunnissa yksi kilowattitunti (kWh). 
Laitteiden tehosta siis riippuu, 
kuinka kauan kilowattitunti riittää. 
Useimmat kotitaloudessa käytetyt 
laitteet ovat teholtaan alle 19000 
wattia. Koska sähkön kilowattitun- 
tihinta kuitenkin vaihtelee eri puo- 
lilla maatamme, ei voida sanoa, pal- 
jonko tunnin silitysraudan käyttö 
tulee maksamaan. Sen sijaan voi- 
daan esittää taulukko, josta käy sel- 
ville, miten monta tuntia eri suurui- 
sia sähkölaitteita yhden kilowatti- 
tunnin hinnalla voidaan käyttää. 


Käyttöaika Laite ja sen teho 
tunneissa 
noin 
25 tuntia hehkulamppu = 40 wattia 
16,5 E 60 
10 ES 100 
22 radio 45 
5,6 televisio 180 
16,5 levysoitin 60 
20 nauhuri 50 
2 pölynimuri 500 
3 hiustenkuiv. 350 
1 sähkösilitysr. 1 000 
10 vatkain 100 
2,5 yleiskone 400 
13 ompelukone 80 


Taulukosta käy selville, että 40 
watin hehkulamppu ja radio tulevat 
huokeimmiksi, sähkösilitysrauta, 
pölynimuri ja yleiskone kal- 
leimmiksi käyttöarvoltaan. Huomat- 
tava ero on myös radion ja televi- 
sion sähkönkulutuksella. 

On kuitenkin otettava huomioon, 
että monissa sähkölaitteissa on läm- 
mönsäädin, mikä aiheuttaa sähkö- 
virran kytkemisen ja katkeamisen, 
niin että laitteiden kokonaisteho ei 
ole käytössä koko toiminta-aikaa. 


Tämän johdosta voidaankin mit- 
tauksiin perustuen osoittaa, kuinka 
monta tuntia eräitä sähkölaitteita 
voidaan käyttää tai paljonko työtä 
niillä voidaan suorittaa yhden kilo- 
wattitunnin hinnalla. Niinpä sähkö- 
silitysraudalla tämän laskelman 
mukaan voidaan tunnin sijasta (vrt. 
edellä) silittää kolme tuntia. Esi- 
merkkeinä kannattaa mainita lisäk- 
si, että yhden kilowattitunnin hin- 
nalla voidaan lypsykoneella lypsää 
noin 35 lehmää, vesipumpulla (nos- 
tokorkeus 50 m vedenpinnasta) nos- 
taa noin 3 000 litraa vettä, mankelia 
käyttää noin seitsemän tuntia, pesu- 
koneella, joka lämmittää veden, pe- 
see ja huuhtoo automaattisesti, pes- 
tä kilo valkopyykkiä, käyttää komp- 
ressorikäyttöistä, tilavuudeltaan 
100—250 litran suuruista jääkaappia 
vuorokausi tai kaksi jne. 


Taloudelliset 
sähkökynttilät 


Hyvin merkillisiä laskelmia voidaan 
tehdä vertailtaessa jouluvalon hin- 
toja. Eikö tunnu esimerkiksi usko- 
mattomalta, että kynttilän polttami- 
nen jouluna on kalliimpaa kuin jou- 
lukuusen sähkökynttilöiden? 

Oletetaan, että jouluaikana kuu- 
sen kynttilöitä poltetaan kolmen- 
toista vuorokauden kuluessa 12 tun- 
tia päivässä eli yhteensä jouluaika- 
na 156 tuntia. Sähkökynttilästön 
hankintahinta on 82 mk, kynttilöit- 
ten teho 64 W ja niitten kesto kuusi 
joulunaikaa. Koska sähkökynttilöi- 
den ostamista varten rahat on si- 
dottu hankintaan kuudeksi vuodek- 
si, on laskelmaan vielä otettu mu- 
kaan korkotappio, mikä tästä ra- 
hansijoituksesta johtuu. Korkoa ko- 
rolle tämä summa on 24,80. Kustan- 
nukset sähkökynttilöitten kohdalla 
kuuden vuoden aikana ovat tämän 
mukaan: 


sähkökynttilästö = 82,00 
sähkönkulutus 5,40 (kWh 9 p) 
korkotappio 24,80 (4 %) 
yhteensä 112,20 


Vuotta eli yhtä joulukautta kohti 
sähkökynttilöitten hankinta ja niit- 
ten polttaminen jouluaikana 156 
tuntia tulee maksamaan kuudennen 
osan edellä olevasta summasta eli 
18 mk 70 p. 

Jos vastaava jouluaika — 156 tun- 
tia — poltetaan yhtaikaa kahta ta- 
vallista antiikkikynttilää, tarvitaan 
näitä kynttilöitä kaikkiaan 78 kap- 
paletta, sillä ne palavat neljässä 
tunnissa loppuun. Kynttilät maksa- 
vat 70 penniä kappale. Yhden joulu- 
ajan kynttilät, kun niitä palaa kaksi 
yhtaikaa, maksavat näin ollen 54 
mk 60 p. Sähkökynttilästön, 16 säh- 
kökynttilän, hankinta- ja käyttökus- 
tannukset vastaavasti ovat vain 18 
markkaa 70 penniä eli kolmannes 
antiikkikynttilöiden hinnasta. Polt- 
tamalla saman ajan tavallisia joulu- 
kuusenkynttilöitä — 16 kpl ä 10 p, 
palamisaika 1 t 50 min — kynttilöit- 
ten hinnaksi joulua kohti tulee 136 
mk 13 p. 

(Kymppi) 


Kynttilä on ystäväsi, kohtele sitä hyvin 


kultaista ohjetta: 


Kuusi 


O Älä polta kynttilää kovassa vedossa. Pienikin veto saa liekin lepatta- 
maan jatkuvasti samaan suuntaan. Kääntele kynttilää siinä tapauksessa 
silloin tällöin. 

O Myös sydän voi taipua sivulle melkein huomaamattomassa vedossa. 
Taivuta sitä silloin varovasti toiseen suuntaan, jotta steariini ei sulaisi 


epätasaisesti. 

O Polta paksua kynttilää kerrallaan niin kauan, että steariini ehtii sulaa 
reunaan asti — siten se pysyy tasaisena ja palaa jatkuvasti kauniilla 
liekillä. 


O Aseta kynttilä aina vaakasuoralle pinnalle. 

O Älä polta useita kynttilöitä ryhmässä liian lähellä toisiaan. Välimat- 
kan pitäisi olla vähintään 6 sm. 

O Katkaise liian pitkä sydän. 

O Jos steariinikynttiläsi sattuisi kaikesta huolimatta valumaan, anna va- 
luneen massan ensin jäähtyä ja kovettua. Valunut steariini kovettuu no- 
peasti ja silloin voit nostaa sen pois yhtenä kappaleena. Jos kynttilä on 
ollut valkoinen, ei ole enää mitään hätää. Värillinen sen sijaan jättää ko- 
vetuttuaan pienen väriläikän. Useimmiten sen saa heti kokonaan pois 
silittämällä värjäytynyttä kohtaa lämpimällä raudalla imupaperin tai 
vaikkapa sanomalehtipaperin läpi. Loppuväri lähtee helposti pesussa. 
Pöydän pinnasta väri lähtee useimmiten heti käyttämällä yksinkertaisesti 
tarkoitukseen sopivaa puhdistusainetta. 

O Vahinkoja voi sattua hyvällekin kynttilälle — niistä vältyt asettamalla 
kynttilän alle aina jonkinlaisen alustan. Siihen sopii yhtä hyvin hieno 
kynttilänjalka kuin yksinkertainen paperialustakin — aina tilanteen 
mukaan. 

O Ja vielä yksi asia: Älä polta kynttilääsi molemmista päistä! 


Veturitaistelu 45 vuotta sitten 


Rautatiehallituksen hankinnat ovat aina olleet suuren mielenkiinnon kohteena ja erilaiset mieli- 
piteet hankintalähteistä ovat menneet vastakkain. Jäljempänä esitämme Suomen Veturimiesyhdis- 


tyksen lausunnon vuodelta 1924. 


Veturityypit ovat vaihtuneet sen jälkeen monta kertaa mutta aina ovat olleet vastakkain 
suomalainen ja ulkomainen veturi. 


Vautateidemme veturitilaukjet 


Eduskunnan myönnettyä mää- 
rärahoja liikkuvan kaluston 
hankkimiseksi rautateillemme, 
on kysymys siitä — saavatko 
veturitilauksemme — suoritetta- 
vakseen kotimaiset tai ulkolai- 
set veturitehtaat — tullut päi- 
väjärjestykseen. Ja koska on 
oletettavissa, että syntyy hy- 
vinkin ankara kilpailu koti- 
maisten ja ulkomaisten teh- 
taitten välillä — sillä onhan 
kaikkialla havaittavissa metal- 
liteollisuuden alalla työnpuu- 
tetta, jota kaikkien maiden 
hallitukset koettavat lieventää 
avustamalla tehtaita joko ra- 
hallisesti tai työtilauksillaan — 
katsoo Suomen Veturimies- 
yhdistyksen Helsingin osasto, 
siihen kehotettuna, velvolli- 
suudekseen ilmituoda koke- 
mukseen perustuva vertaileva 
lausuntonsa kotimaisten ja ul- 
kolaisten vetureiden välillä. 
Yleisesti luullaan että ulko- 
maiset veturitilauksemme ovat 
taloudellisesti hyvinkin kan- 
nattavia. Ja onpa julkisuudes- 
sa näkynyt vertailuja koti- ja 
ulkomaisten vetureiden hinto- 
jen välisestä eroavaisuudesta. 
Vertailuja, jotka pää-asiassa 
perustuvat ja joissa huomio on 
kiintynyt ainoastaan tehtaiden 
luovutussummaan, mutta joissa 
kokonaan on jätetty huomi- 
oonottamatta ulkomaisten ve- 
tureiden, kotimaassa valmis- 
tettuihin verrattuina vuosittain 
hyvinkin huomattaviin sum- 
miin nousevat kunnossapito- 
kustannukset. Sillä eiväthän, 
kuten asiaa seuranneet piirit 
hyvinkin tietävät, ulkomailta 
tilatut veturit vielä sillä ole 
valmiit yleiseen liikenteeseen 
otettaviksi, että ne tuodaan 
tänne ja täällä pannaan kokoon 
ja virallinen koematka ajetaan, 
minkä jälkeen rautatiet ottavat 
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veturin haltuunsa. Vasta tä- 
män jälkeen, kun veturit jon- 
kun aikaa ovat liikenteessä ol- 
leet, alkavat niiden varjopuolet 
ilmaantua. 

On mahdotonta ja mieles- 
tämme tarpeetontakin yksi- 
tyiskohtaisemmin luetella 
kaikki ne puutteellisuudet, 
jotka ulkomailta = ostetuissa 
vetureissamme ovat ilmaantu- 
neet ja jotka rautateiden kus- 
tannuksella ovat olleet korjat- 
tavat. Vaikka toiselta puolen 
emme myöskään tahdo väittää, 
että kotimaassa valmistetut 
veturit pysyvät liikennekun- 
nossa hoidotta ja ilman kus- 
tannuksia. Mutta sen me voim- 
me kokemukseen perustuvana 
vakuuttaa, että kotimaassa 
valmistettujen vetureiden kat- 
tiloiden hoito- ja korjauskus- 
tannukset eivät nouse kuin 
murto-osaan siitä, mitä ulko- 
maiset = veturimme vaativat. 
Sillä kuluvan talven aikana 
esimerkiksi ei ole ollut mikään 
poikkeustapaus, että vielä ver- 
rattain uusissa ulkomailla ra- 
kennetuissa K 4 ja H 9 -sarjan 
vetureissa on ilmaantunut hy- 
vinkin vaikeita tulipesänjalka- 
renkaan vuotoja ja jopa tuli- 
pesän — ratkeamiakin, = puhu- 
mattakaan melkeinpä kroo- 
nillisiksi käyneiden tuli- ja tu- 
listusputkien vuodoista ja side- 
pulttien katkeamista. Nämä 
ovat virheitä, joita, poikkeus- 
tapauksessa ilmaantuvia tuli- 
putken vuotoa ja sidetulppien 
katkeamia lukuunottamatta, 
tietääksemme ei ole ollut ha- 
vaittavissa kotimaassa valmis- 
tetuissa vetureissamme. Vir- 
heitä, = joidenka = korjaukset 
useinkin ovat hyvinkin pitkä- 
aikaisia ja paljon työvoimaa 
kysyviä ja voivat niistä johtu- 
vat kustannukset yksistään 


työpalkoissakin nousta hyvin- 
kin huomattaviin summiin. 
Vielä verrattaessa koti- ja 
ulkomailla rakennettuja vetu- 
reita toisiinsa, löytyy niiden 
välillä mielestämme vielä hy- 
vinkin huomattava, joskin tä- 
hän mennessä vetureita tilat- 
taessa. vähemmän huomiota 
osakseen saanut eroavaisuus. 
Nimittäin vetureiden höyryy- 
tyskyky. Maamme veturit 
poikkeavat muiden maiden ve- 
tureista sikäli, että niiden läm- 
mitykseen, joitakin viimeai- 
kaisia poikkeuksia lukuunotta- 
matta, pää-asiassa käytetään 
halkoja. Ja tyydytyksellä 
voimmekin todeta, että vuosi- 
kymmenien kokeilujen tulok- 
sena onkin vetureihimme mil- 
limetrilleen = sijoitetut puilla 
lämmityksen vaatimat erikois- 
laitteemme. Ala, jossa ulko- 
maalaiselle kykenemme neu- 
voja antamaan. Tämä vetu- 
reidemme lämmityksen erikoi- 
suus ei luonnollisesti ole voinut 
olla lyömättä leimaansa myös- 
kin maamme veturiteollisuu- 


teen. Olosuhteet maassamme 
ovat pakottamalla pakottaneet 
veturitehtaamme kiinnittä- 
mään = tavallista suurempaa 


huomiota juuri tähän vetureis- 
samme käytettyyn pää-asial- 
liseen poltto-aineeseen ja 
voimmekin liioittelematta tun- 
nustaa, että kaikki maamme 
veturitehtaista luovutetut ja 
Helsinkiin — sijoitetut — veturit 
ovat olleet mitä kiitettävim- 
mässä kunnossa niin höyryy- 
tyskykyyn kuin kuntoisuu- 
teenkin nähden. Jotavastoin 
ulkomailla rakennetuista vetu- 
reistamme emme, valitettavasti 
kyllä, voi samaa lausuntoa an- 
taa. Sillä vaikka kohtakin ve- 
turit ovat rakennetut samojen 
piirustusten mukaan on ulko- 


maiselta rakentajalta puuttuva 
kokemus halkojen lämmityk- 
seen käyttämis-alalla vaikut- 
tanut sen, että veturit liiken- 
teeseen asetettaessa ovat poik- 
keuksetta olleet hyvinkin al- 
kuperäisellä asteella. Vasta ai- 
kaa ja kustannuksia kysyvien 
muutoksien ja järjestelyjen 
jälkeen ovat veturit saatetut 


liikenteen vaatimuksia vas- 
taavaan kuntoon. 
Edessäolevassa koke- 


mukseemme perustuvassa lau- 
sunnossamme oletamme osoit- 
taneemme, että kotimaassamme 


rakennetut veturimme ovat 
niin —sirouteensa kuin JIlaa- 
tuunsa, = kuntoisuuteensa = ja 


myöskin vetokykyynsä nähden 
ehdottomasti asetettavat etusi- 
jalle. Ja haluammekin, niiden 
kuntoisuutta erikoisesti alle- 
viivataksemme, mieleen joh- 
dattaa —kapinanaikuiset =n.k. 
viljajunien matkat. Sivuutta- 
malla sanottujen junien ja 
matkojen poliittisen puolen ja 
tarkastamalla niitä ainoastaan 
veturiteollisuutemme teknillis- 
ten saavutusten puitteissa on 
jokaisen tunnustettava, = että 
maamme veturiteollisuus niil- 


lä matkoilla = osoitti 
tyvänsä sellaiseen, jota 
tietääksemme ei minkään 
muun maan veturiteollisuus 
voi osoittaa ja jonka vertaista 
veturihistoriassa tuskin löyty- 
nee. Suomessa rakennettu ve- 
turi kuukauden ajan yhtä- 
mittaisessa keskeytymättömäs- 
sä kulussa ja tehden taivalta 
tällä ajalla lähes 7000 kilo- 
metriä ja kuitenkin saapuen 
kotimaahan täydessä liikenne- 
kunnossa osoittaa eittämättö- 
mästi veturiteollisuutemme 
ensiluokkaisuuden. Emmekä 
siis näinollen vetureiden ulko- 
mailta tilaamiselle voi ajatella 
muuta perusteltua aihetta kuin 
mahdollisesti niiden jonkun 
verran huokeampi hinta ja no- 
peampi suoritus. Mutta mitä 
ensinnäkin koti- ja ulkomais- 
ten vetureiden hinnan eroa- 
vaisuuteen tulee olemme jo 
edelläolevassa osoittaneet, että 
ne ulkomailla rakennettujen 
vetureiden suurempien kun- 
nossapitokustannusten johdosta 
hyvinkin pian tasottuvat. Ja 
mitä taasen kotimaisten vetu- 
ritehtaitten hitaampaan suori- 
tukseen tulee, pidämme hyvin- 


Pys- 


kin luultavana, että se asian- 
puoli järjestyisi itsestään, jos 
maamme veturitehtailla olisi 
takeita jatkuvasta työnsaanti- 
mahdollisuuksista. 


Tähän voimmekin =katsoa 
lausuntomme asiallisesti päät- 
tyneen, mutta haluamme kui- 
tenkin vielä lopuksi osoittaa, 
että myöskin rautateidemme 
veturimiehistön kehityksen 
kannalta olisi erittäin tärkeätä 
että veturitehtaillemme annet- 
taisiin laajentumismahdolli- 
suuksia. Sillä samassa määrässä 
kuin tehtaat laajentaisivat toi- 
mintaansa ja lisäisivät työvä- 
keään, yhtä suuressa määrässä 
rautatiet olisivat tilaisuudessa 
samojen tehtaiden nuorem- 
masta =työläispolvesta Jlisää- 
mään veturimieskuntaansa mi- 


tä = pätevimmällä = oppilasai- 
neksella. 
Fredriksberg'issä (Pasilas- 


sa), maaliskuun 


1924. 


12 päivänä 


Suomen Veturimiesyhdistyk- 
sen Helsingin osaston puolesta: 


U. Karikko E. Längholm 


puheenjohtaja sihteeri 


Sr 12-sarjan vetureita valmistui vuonna 1968 kaikkiaan 12 yksikköä. Tämän sarjan teho 
on 1.450 hv ja suurin nopeus henkilöjunakäytössä 125 km/t. 


VR:n tekninen uudistaminen 


Valtionrautateitä on viime vuosina 
uudistettu teknisesti yhä näky- 
vämmässä määrin sekä radan, rata- 
laitteiden että liikkuvan kaluston 
vetovoiman ja vaunuston osalta. 
Niinpä rautateiden suorituskyky on- 
kin kasvanut varsin merkittävästi 
ja kasvaa edelleenkin lähivuosina. 
Seuraavassa katsauksessa on tar- 
kasteltu näitä VR:n uudistusohjel- 
mia lähemmin tärkeimmiltä osil- 
taan. 


Liikenteen ja talouden 
kehit yksestä 


Valtionrautateiden tavaraliikenne 
nousi vuonna 1968 ennakkotilasto- 
jen mukaan noin 22 miljoonaan ton- 
niin ja kuljetustyö lähes 5,7 miljar- 
diin tonnikilometriin, mikä merkit- 
see noin yhden prosentin kasvua 
edellisestä vuodesta. Vuodesta 1963, 
viidessä vuodessa siis, rautateiden 
kaupallisen tavaraliikenteen kulje- 
tustyö on kasvanut yli 15 "%. Tänä 
aikana on kasvu ollut suurin vuosi- 
na 1965 ja 1966. Tätä nykyä arvioi- 
daan tulevan maan kaikista tavara- 
kuljetuksista = rautateiden = osalle 
(tonnikilometreinä laskettuna) noin 
42 %/o, kuorma-autojen kuljetusosuus 
on noin 45—46 "/o, kun taas loput tu- 
lee uiton osalle. Rautateiden henki- 
löliikenne nousi ennakkotilastojen 
mukaan noin 2,20 miljardiin henki- 
lökilometriin ja oli lisäys vuodesta 
1967 noin 1,5 %o, Matkoja kertyi va- 
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jaat 29 miljoonaa. 

Viime vuosina on voitu havaita 
raskaiden tavaroiden ja pitkien 
matkojen kuljetusten lisääntyneen 
rautateillä voimakkaimmin. Eniten 
ovat kasvaneet malmin, puutavaran 
sekä puunjalosteiden kuljetukset. 
Henkilöliikenteen piirissä taas on 
kaukoliikenteen osuus kasvanut 
myös määrällisesti. Sen sijaan pai- 
kallisluontoinen liikenne on vähen- 
tynyt ko. liikenteessä toimeenpan- 
tujen varsin huomattavien supistus- 
ten vuoksi. 

Rautateiden käyttömenot olivat 
viime vuonna 563,8 miljoonaa mk ja 
tulot 443,5 milj. mk, joten käyttöali- 
jäämä oli noin 120,3 mmk. Edellise- 
nä vuonna oli alijäämä 107 mmk. 
Jos kustannustaso ja tariffitaso oli- 
sivat pysyneet vakaina, olisi vuoden 
1960 jälkeen VR:n tilinpäätös osoit- 
tanut tasaisesti kasvavaa ylijäämää 
lukuunottamatta lakkovuotta 1963. 
Kustannustaso on noussut kuitenkin 
huomattavasti nopeammin kuin ta- 
riffitaso, joten käyvin hinnoin las- 


kettu alijäämä on jatkuvasti pääs- 
syt — kasvamaan. Rationalisointi- 
toimin on kustannusten määrää voi- 
tu erityisesti kahtena viime vuotena 
alentaa huolimatta liikenteen (vo- 
lyymin) kasvusta. 


Tavaravaunuston keski- 
kantavuus kasvanut 


Vuoden 1969 alussa oli tavaravau- 
nuston kokonaismäärä tasan 22.174 
yksikköä, joiden kokonaiskantavuus 
oli noin 471.000 tonnia. Kaksiakseli- 
siksi vaunuiksi eli vaunuarvoiksi 
muunnettuna vaunujen lukumäärä 
on 24.899 kpl, mikä merkitsee 5 9:n 
kasvua viiden vuoden aikana. Kan- 
tavuustonnit ovat kasvaneet samas- 
sa ajassa yli 7 %:lla. Vaunuarvoa 
kohden on keskikantavuus noussut 
17,6 tonnista 19,8 tonniin. Vaunujen 
lukumäärän ja kantavuuden kehitys 
nähdään alla olevasta taulukosta 
(tilanne ko. vuosina tammikuun 1. 
päivänä). 


VR:n kaupallinen tavaravaunusto vuosina 1964 ja 1969 


vuonna 1964 


vuonna 1969 


vaunulajit kantavuustonnit vaunuja kantavuustonnit vaunuja 
Katetut vaunut 146 876 9 070 165 383 9170 
Avonaiset vaunut 284 257 14 188 285 659 12451 
Säiliövaunut 7 221 348 19559 548 
Erikoisvaunut 710 7 610 5 
KAIKKIAAN 439 064 23 613 471 211 22 174 


Umpivaunuston osuus kaupalli 
sesta kokovaunustosta on siis tun- 
tuvasti kasvanut kuluneen viiden 
vuoden aikana, kun sen sijaan avo- 
vaunuston kapasiteetti on Pysy- 
tellyt miltei entisellään. Säiliövau- 
nuston kapasiteetti on miltei kolmin- 
kertaistunut entistä voimakkaam- 
man uudisrakennuksen vuoksi. 

Vuonna 1968 valmistui noin 1150 
uutta tavaravaunua, joiden joukos- 
sa oli useita erikoisvaunuja, kuten 
säiliövaunuja. Yleensäkin on eri- 
koisvaunujen osuus viime vuosina 
kasvanut, mitä on vaatinut mm. Ii- 
sääntyvä malmiliikenne. 

Uudistusohjelman ansiosta myös 
tavaravaunuston keski-ikä on viime 
vuosina laskenut, joskin uusia tava- 
ravaunuja on rakennettava vielä 
paljon, ennen kuin vaunusto on 
saatu nykyajan vaatimusten edel- 
lyttämälle tasolle. Katetuista vau- 
nuista on alle 11 vuoden ikäisiä kui- 
tenkin vain noin 22 %, kun taas 
avovaunujen kohdalla vastaava lu- 
ku on yli 70 %/. Tämän voidaan kat- 
soa johtuneen lähinnä siitä, että 
avovaunujen kysyntä on kasvanut 
umpivaunujen kysyntää voimak- 
kaammin, mihin on taas vaikutta- 
nut mm. se, että perinteellistä um- 
pivaunutavaraa on kuljetettu yhä 
enemmän avovaunuissa. Se seikka, 
että tästä huolimatta avovaunujen 
kapasiteetti on pysynyt suunnilleen 
samana, johtuu siitä, että vanhojen 
vaunujen hylkäysprosentti on ollut 
avovaunujen kohdalta suurin. 

Vuoden 1969 rakennusohjelmasta 
voidaan todeta, että tavoitteena on 
peräti noin 1500 uuden tavaravau- 
nun rakentaminen. Lähes kolman- 


nes näistä on erikoisvaunuja, joista 
mainittakoon sähköhydraulisesti ki- 
pattavat Kas-kaatovaunut (260 kpl) 
ja niin ikään sähköhydraulisesti ki- 
pattavat Ome-malmivaunut. Aivan 
äskettäin otettiin koeliikenteeseen 
täysin uusi malmivaunu, jonka kuu- 
pat ovat (nyt ensimmäistä kertaa) 
lämpöeristettyjä. Tätä sarjaa on 
tarkoitus rakentaa 50 yksikköä. 
Kaikesta huolimatta yhä vielä on 
lähes puolet tavaravaunuista van- 
hoja, joten vuosittainen =uusi- 
misvauhti tulee olemaan huomatta- 
va. Vähin tavoite on 1300—1 3500 
vaunua, minkä lisäksi eräitä vanho- 
ja vaunuja modernisoidaan. Niinpä 
avovaunuja on muutettu mm. hak- 
keenkuljetusvaunuiksi sekä van- 
hempia henkilövaunuja autojenkul- 
jetusvaunuiksi (käyttämällä tähän 
vanhan vaunun alustaa). 
Henkilövaunuston lukumäärä oli 
konduktööri- ja vankivaunut mu- 
kaanluettuna vuoden 1969 alussa 
1269 yksikköä, missä luvussa on 
otettu huomioon myös moottorika- 
luston = istumapaikoilla varustetut 
vetovaunut. Vaunuissa oli istuma- 
ja makuupaikkoja kaikkiaan 70 900. 
Viiden vuoden aikana on paikkojen 
määrä laskenut noin 11 %o:lla ja 
vaunujen määrä yli 16 % vanhojen 
vaunujen hylkäämisestä johtuen. 
Teräsrakenteisia, kansainväliset mi- 
tat täyttäviä henkilövaunuja on lii- 
kenteessä jo satakunta yksikköä ja 
näitä vaunuja voidaan nykyisin liit- 
tää miltei kaikkiin pikajuniin. Hen- 
kilövaunustosta on muuten mootto- 
rikaluston osuus kasvanut varsin 
voimakkaasti. Tätä nykyä on ko. 
kaluston osuus paikkaluvun mukaan 


laskettuna jo lähes 40 % (vuonna 
1964 n. 30 %). Vaikkakin paikkaku- 
luku on laskenut, henkilövaunusto 
on vuosien mittaan merkittävästi 
modernisoitunut, kun otetaan huo- 
mioon myös liikenteessä olevat 24 
uutta moottorikiitojunaa. 

Kun koko henkilövaunustosta — 
ilman vetovaunuja — oli puoli vuo- 
sikymmentä sitten yli 16 vuoden 
ikäisten vaunujen osuus noin 70 o, 
se on tätä nykyä noin 60 % Kun 
otetaan huomioon vetovaunut, tämä 
luku on sen sijaan vain noin 45 o. 
Uudistuksista huolimatta vaunujen 
keski-ikä on edelleen siis varsin 
korkea, joten myös henkilövau- 
nustoa on vielä uudistettava huo- 
mattavasti, ennen kuin sen taso on 
todella tyydyttävä. 


Vetovoimasta dieselöity 
jo noin 95 % 


Rautateiden vetovoimaa on uusittu 
1960-luvulla voimaperäisesti. Kun 
1950-luvun loppupuolella aloitettiin 
laajemmassa mitassa dieselveturien 
valmistus ja ennen muuta raskaiden 
veturien rakentaminen, tämä mer- 
kitsi selvää käännevaihetta rauta- 
teittemme kehittämisessä. Tuohon 
ajankohtaan saakka oli dieselöity 
etupäässä henkilöliikennettä eten- 
kin kiskoautokaluston muodossa. 
Tavaraliikennettä varten oli taas 
rakennettu vain vaihtovetureita. 
Vuonna 1963 päättyi noin kymme- 
nen vuotta kestänyt kiskoautojen 
valmistusohjelma. Tänä aikana ra- 
kennettiin 210 kiskoauton veto- 
vaunua sekä lähes pari sataa eri- 


Hr 13-veturi on rautateittemme suuritehoisin. Sen hv- Uudella sähköjunalla on koeliikenne alkanut. 


luku on 2 800. Liikenteessä tällaisia vetureita on 54 kpl. 
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laista liitevaunua. Tämän ohjelman 
ansiosta jo vuonna 1963 oli henki- 
löliikenteen piirissä noussut nk. die- 
selöintiaste noin 85 %:iin, mutta tä- 
tä nykyä hoidetaan kaikesta henki- 
löliikenteestä dieselvedolla jo lähes 
100 % (junakilometreinä laskettu- 
na.) 

1960-luvulla on rautateiden veto- 
voimaa kehitettäessä ollut pääpaino 
veturien rakentamisessa. Ohjelma 
on ollut todella mittava, sillä kulu- 
neen vuosikymmenen aikana on 
rautateille rakennettu Tampereen 
veturitehtailla kolmatta sataa eri- 
laista dieselveturia, joista mainitta- 
koon Hr 13- ja Hr 12-sarjoihin kuu- 
luvat raskaimmat dieselveturit. Tä- 
mä on tehnyt mahdolliseksi sen, et- 
tä myös tavarakuljetuksissa on mai- 
nittu dieselöintiaste nykyisin jo 
86—87 %/, kun vielä puolikymmentä 
vuotta takaperin vastaava osuus oli 
vain noin 40 %/. Dieselvetureita oli 
vuoden 1969 alussa liikenteessä 367 
yksikköä, kiskoautoja 207 sekä 
moottorivaunuja (ml. kiitojunat) 69 
yksikköä. Höyryvetureita on ”kir- 
joissa” vielä 363 kappaletta, mutta 
liikenteessä pidetään jatkuvasti 
vain toistasataa höyryveturia. Ehkä 
jo vuosiin 1973—74 tultaessa höyry- 
vetureiden käytöstä säännöllisessä 
liikenteessä voidaan luopua koko- 
naan. — Vaihtotyöstä hoidetaan 
dieselvoimalla tätä nykyä noin 60 
o. 

Uutta ja merkittävää vaihetta tie- 
si rautateillemme ensimmäisen vii- 
den sähköjunan valmistuminen koe- 
liikenteeseen vuoden 1968 lopussa. 
Kuten tunnettua, nämä Valmet 
Oy:n rakentamat kaksivaunuiset 
yksiköt tulivat liikenteeseen ranta- 
radalle, jonka osuus Helsinki — 
Kirkkonummi, saatiin sähköistetyk- 
si vuoden 1968 loppuun mennessä. 

Dieselöintiohjelman edut ovat 
tunnetut ja tunnustetut. Sen avulla 
on voitu lisätä niin henkilö- kuin 
tavaraliikenteenkin — suorituskykyä 


merkittävästi mm. entistä nopeam- 
man, täsmällisemmän ja taloudelli- 
semman liikenteen muodossa. Niin 
ikään ovat polttoainekustannukset 
Kun ne olivat 


alentuneet suuresti. 


vuonna 1960 300 mmk, vuonna 1967 
ne olivat enää 14 mmk. 


Rataverkon kunto 
kohentuu jatkuvasti 


Myös rataverkkoa on viime vuosina 
perusparannettu voimakkaasti. Tär- 
keimpiä työkohteita ovat olleet kis- 
kotus- ja sepelöinti sekä lukuisat oi- 
kaisut. Tällä hetkellä on varustettu 
noin 5 650 kilometriä pitkästä rata- 
verkosta keskiraskailla (43 kg/m) ja 
raskailla (54 kg/m) kiskoilla jo noin 
70 %% ja radoista on sepelöity yli 
puolet. Vastaisuudessa tulee nor- 
maalikiskona olemaan tyyppi K 54, 
joka on Kansainvälisen rautatielii- 
ton suosittelema ja hyväksymä kis- 
kotyyppi. Sitä on radassa jo noin 
2300 raidekilometriä (vuonna 1963 
vain noin 700 raidekm). Ratojen uu- 
distusohjelman ansiosta on sellaisen 
rataverkon pituus, jolla voidaan lii- 
kennöidä 20 tonnin akselipainolla, 
jo noin 4500 km. Tämä akselipaino 
tulee vaunuston uudistuessa yhä 
yleisemmäksi entisen 15 tonnin si- 
jasta. 

Oikaisuista voidaan todeta, että 
niitä on tehty viime vuosina useita 
kymmeniä ja ne ovat vaatineet 
myös tunnelirakennelmia. Eniten on 
tehty oikaisuja Tampereen rata- 
piirissä sekä Savon radalla, josta 
osuus Kouvola — Mikkeli on nyt 
työn alla ja jolla on erittäin huo- 
mattavia rataoikaisutöitä. Arvioi- 
daankin, että tästä rataosasta jou- 
dutaan rakentamaan ainakin noin 
35 %% kokonaan uudestaan, siis ai- 
van uuteen paikkaan mainittujen 
oikaisujen muodossa. 

Myös betonipölkkyjä on ryhdytty 
käyttämään rautateillämme. Tätä 
nykyä on noin 170 raidekilometrille 
rakennettu teräsbetoniset pölkyt mm. 
Riihimäen — Hämeenlinnan välille 
sekä osaksi pääradalle, joka varus- 
tetaan kokonaisuudessaan betoni- 
pölkyillä. Osuudella Helsinki — Rii- 
himäki onkin menossa parhaillaan 
maamme suurin radan parannus- 
työmaa, jonka ansiosta pääradan 
suorituskyky kasvaa jo parin vuo- 


den kuluttua huomattavasti. Radalle 
rakennetaan ajan mittaan myös 
kolmas raide. Niin ikään aloitetaan 
pääradan sähköistystyöt aivan pian 
ja saatetaan ne loppuun vuoden 
1971 kesään mennessä. Suuri työ- 
maa on myös Helsingin — Pasilan 
ratapihakokonaisuuden — saneeraus, 
joka vie aikaa kymmenen vuotta ja 
edellyttää rakennettavaksi koko- 
naan uusia raiteita peräti noin 100 
kilometrin pituudelta. Tänä aikana 
rakennetaan mm. uusi suuri Pasilan 
järjestelyratapiha sekä mittava ju- 
nahalli jne. 

Lopuksi on syytä mainita myös 
turvalaitteiden rakentaminen: Rata- 
verkolla on nyt käytössä lähes 80 
modernia releasetinlaitetta, joiden 
avulla junaliikenne voidaan hoitaa 
nappia painamalla. Edelleen on ra- 
taverkosta linjasuojastussysteemin 
piirissä noin 470 ratakilometriä. 
Linjasuojastussysteemissä rata on 
jaettu määrätyn pituisiin väleihin 
opastimilla, joista ilmenee junien 
kulku ja joiden ansiosta junatiheys 
on entistä suurempi ja liikenne tur- 
vallisempi. Todella tekniikan vii- 
meistä sanaa tällä alalla edustaa ju- 
naliikenteen kauko-ohjaussysteemi 
välillä Kouvola — Mikkeli ja Lap- 
peenranta — Luumäki. Tässä sys- 
teemissä esim. Kouvolan — Mikke- 
lin rataosan koko junaliikenne, ku- 
ten junakohtaukset, hoidetaan Kou- 
volan kauko-ohjauskeskuksesta kä- 
sin, mihin tarvitaan useimmiten 
vain yksi mies, kauko-ohjaaja. Tä- 
täkin systeemiä tullaan laajenta- 
maan. 

Tätä nykyä on maassamme ra- 
kenteilla uutta rataa noin 240 kilo- 
metrin pituudelta. Vuonna 1968 val- 
mistui Juankosken — Luikonlahden 
rataosa, jota jatketaan parhaillaan 
Sysmäjärvelle Karjalan rataan liit- 
tyvänä. 153 km pitkästä Tampereen 
— Parkanon — Seinäjoen radasta 
otetaan = ensimmäiseksi = käyttöön 
osuus Seinäjoki — Parkano. Raken- 
teilla on myös rataosa Jyväskylä — 
Jämsänkoski, joka valmistuu vasta 
noin vuonna 1973. 

J. Kaste 
(Työnjohto ja tekniikka 4/69) 


- 


Uusi teräsrakenteinen Travintolavaunu. Vuoden 1969 
lopulla valmistuvat myös ensimmäiset uudet vastaavat 
makuuvaunut. 


Suuritehoisia nostureita on rataverkolla jo 45 kappaletta. 
Suurin osa niistä on tarkoitettu puutavaran kuormaukseen. 
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Tampereen 
kaupungin- 
kirjaston 


kielistudio 


KIELISTUDION tarkoituksena 
on auttaa kielten opiskelijoita ja 
harrastajia oikean ääntämisen har- 
joituksessa ja käytännön kielitai- 
don — saavuttamisessa. = Välineinä 
ovat nauhuri, kielinauha ja tarvit- 
taessa tekstikirja. Nauhureita on it- 
se studiohuoneessa 20 ja ulkopuolel- 
la 8, joita käytetään silloin kun stu- 
dio on varattu esim. koululuokan 
käyntiä varten. Kielistudion käyt- 
täjältä vaaditaan kaupunginkirjas- 
ton lainauskortti, ja hänen tulee 
noudattaa niitä ohjeita, joita vir- 
kailijat antavat. Kielistudion käyt- 
tö on maksutonta. 

Nauhurit ovat erikoisrakenteisia. 
Niissä on vain yksi nopeus, eivät- 
kä ne voi pyyhkiä pois nauhan al- 
kuperäistä ohjelmaa. Virkailijat 
opastavat nauhureiden käytössä. 

Kielinauhoja on tällä hetkellä 
ruotsin, englannin, saksan, venä- 
jän, ranskan, espanjan ja italian 
kielissä. Yksi nauha kestää 45 min, 
ja yhteen kielikurssiin kuuluu 10— 
50 nauhaa. Samasta nauhasta on 
yleensä 2 kopiota. Kurssit ovat vai- 
keustasoltaan = erilaisia, yleensä 
kussakin kielessä on alkeis-, keski- 
ja keskustelukurssi, jotka kaikki 
ovat ko. kielen syntyperäisten tai- 
tajien puhumia. 

Opiskelu on itseopiskelua, eikä 
opiskelija ole sidottu yhteen kurs- 
siin, vaan hän voi kokeilla mikä 
parhaiten vastaa hänen koulupoh- 
jaansa ja tarpeitaan. Kielinauhan 
opetusaines voi olla pelkkiä toista- 
misharjoituksia tai koostua kysy- 
mys-vastaus-harjoituksista. Ensim- 
mäisen työvaiheen aikana oppilas 
toistaa tai tekee ”nauhaopettajan” 
antamat tehtävät, oppilaan puhe 
tallentuu nauhalle. Toisen työvai- 
heen aikana opiskelija kuuntelee 
nauhan uudelleen. Tällöin hänellä 
on mahdollisuus tehdä vertailuja 
ja tarkistusta alkuperäiseen näh- 
den. 

Kielilevyjä voi kuunnella mu- 
siikkikirjaston laitteilla. Opiskelija 
voi kokeilla myös vieraan kielen 
ymmärtämistä ns. kirjallisten ää- 
nilevyjen avulla. 


Lehtemme numerossa 4/69 oli juttu kielistudiosta. Olemme saaneet asias- 
ta uusia tietoja, jotka tässä tarjoilemme asiasta kiinnostuneille. Kielistu- 
dio on Tampereen kirjastotalon 4. kerroksessa — puh. 931-30 003/27 ja se 
on avoinna näin: 
— arkisin klo 10—20 lauantaisin klo 10—16 
— kesäkuukausina arkisin klo 10—19 lauantaisin klo 10—16 
Kielinauhojen luettelo oli numerossa 4/69. 


Uusi asuntoalue Tampereelle 


Jänislahden asuntoalueella Lentävänniemessä Näsijärven rannalla raken- 
nustyöt käynnistyvät ensi syksynä, jolloin ryhdytään rakentamaan asunto- 
hallituksen rahoittamaa Postipankin asiakkaille tarkoitettua Asunto Oy 
Kuhakarin neljää kerrostaloa. Vuosien 1970—1973 aikana rakennetaan 
alueelle yhteensä noin 500 asuntoa. Kun uusien tiejärjestelyjen ansiosta 
alue sopii erittäin hyvin myös Tampellassa työskenteleville, on tarkoituk- 
sena järjestää Tampellan urheilutalossa Tampereella alueen lähempi esit- 
tely. — Ilmavalokuva uudesta asuntoalueesta, joka on rajattu. 


Tampereen ja Turun talous 


Tampere ja Turku ottavat monesti mittaa toisistaan. Tällä kerralla ver- 
taamme näiden kaupunkikuntien taloudenhoitoon liittyviä yksityiskohtia: 


Ayrin hinta, p: Tampere Turku 
— v:n 1969 ennakko 14,5 14,5 
— 1969 lopullinen 145 14,5 
Ayrimäärä 1967, milj. kpl.: 65.8 71.6 
Ayrien kertymä, ": — kiinteistöistä 4.5 3.9 
— liiketuloista 14.4 16.3 
— palkkatuloista 80.9 79.6 
Menot asukasta kohti 1967, mk 1 360 1410 
Verotetut vuositulot asukasta kohti, mk 4881 5 402 
Velat 31.12.1967, milj. mk: 50 66 
— asukasta kohti, mk 339 461 
— äyriä kohti, p 6,9 8,5 


Joulukuusi — 
läti viheriöivän elämän 
vertauskuva 


Nykyään emme voisi ajatella joulua 
ilman joulukuusta. Eikä joulukuu- 
sen käyttö ole kovinkaan vanha ta- 
pa. Kuitenkin joulukuusella on juu- 
rensa kaukana muinaisuudessa. 

Kaukana Etelä-Saksan vuoristos- 
sa istui jouluaattona muutamia pie- 
niä lapsia köyhässä majassa itkien. 
Heidän vanhempansa olivat lähte- 
neet kirkkoon, eikä heillä ollut va- 
raa sytyttää kynttilöitä pieneen tu- 
paan. Enkeli kuuli heidän itkunsa 
ja lensi alas ja toi metsästä ihanan 
raikkaan ja vihreän kuusen, koristi 
sen tähdillä ja valolla ja vei sätei- 
levän puun lasten huoneeseen. Se 
oli ensimmäinen joulukuusi, ja sillä 
tavoin myös köyhät lapset saivat oi- 
kean jouluaaton. 

Sellainen on herttainen pieni le- 
genda. Sillä tavoin joulukuusi on 
syntynyt, ajatellaan. 

Mutta kansan tietoudessa on mui- 
takin selityksiä joulukuusen syn- 
tyyn. Joulukuusi, sellaisena kuin me 
sen tunnemme, esiintyi ensimmäi- 
sen kerran Saksassa. Ja kertomuk- 
sen mukaan itse Martti Luther pe- 
rusti tuon tavan. Jouluaattoiltana 
taivaan kimaltelevien ja säteilevien 
tähtien näkeminen liikutti hänen 
mieltään suuresti, ja ilmaistakseen 
tunteitaan hän kaatoi nuoren kuusen 
ja koristi sen kynttilöillä, jotka hän 
sytytti vietyään sen kotiinsa pime- 
ään huoneeseen. Sitten hän kutsui 
vaimonsa ja lapsensa katsomaan si- 
tä, ja tuo ensimmäinen joulukuusi 
teki heihin syvän vaikutuksen. Se 
välkkyi ja säteili valoa kuin jouluil- 
lan taivas. 

Ei voi saada todisteita siitä, onko 
tarina totta vai ei, mutta joka ta- 
pauksessa ”joulukuusimuoti” syntyi 
luterilaisten keskuudessa ja levisi 
koko kristilliseen maailmaan. Tä- 
män tavan syntymiseen on muita- 
kin mahdollisuuksia. 

Muuan niistä on kotoisin kahdek- 
sannelta vuosisadalta, jolloin eng- 
lantilainen pyhimys ja lähetyssaar- 
naaja Pyhä Bonifacius tuli Englan- 
nista nykyiseen Saksaan yrittääk- 
seen käännyttää pakanallisia ger- 
maaneja kristinuskoon. Hän tapasi 
heidät —joulunaikaan palvomassa 
metsässä pyhää tammea, jonka he 
olivat koristaneet auringonjuhlaa 
varten. Todistaakseen ettei puulla 
ollut jumalallista voimaa, hän antoi 
kataaa sen. Ja hän antoi heille sen 
sijaan ”elämän puun”, josta Raa- 
mattu kertoo. Se oli ikivihreä puu. 
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Ja kun pakanat antoivat käännyttää 
itsensä alkoivat he joka joulu ko- 
ristaa nuoren männyn, joka oli 
”elämän puu”. Se oli ikuisen elä- 
män vertauskuva pimeässä pohjo- 
lan yössä. Kynttilät puussa vilkutti- 
vat tähdille ja niiden loiste kuvastui 
kristittyjen silmissä. 

Tiedetään että tapa alun perin on 
syntynyt ennen uskonpuhdistusta, 
sillä ranskalainen runoilija, joka eli 
kahdennentoista vuosisadan puoli- 
välissä, kertoi, että hänen lapsuu- 
denkodissaan oli pystytetty puu, jo- 
ka oli koristettu kynttilöin, ja sen 
latvaan oli kiinnitetty nukke, joka 
esitti Jeesus-lasta. Hän ei mainitse 
oliko puu kuusi. Mutta tästä ehkä 
saamme selityksen siihen, minkä 
vuoksi meidän päivinämme pan- 


naan joululahjat joulukuusen alle! 


Roomalaiset koristivat talonsa iki- 
vihreillä kasveilla uudenvuodenjuh- 
laansa varten. Se oli samaan aikaan 
kuin kristittyjen joulu. — He antoi- 
vat uudenvuodenlahjoja niiden alla. 
Kerrotaan myös, että karskit ja pri- 
mitiiviset — germaanit (nykyisessä 
Saksassa ja Skandinavissa koris- 
tivat alastomia lehtipuita keskital- 
ven juhlaansa varten. — Sitä myös 
vietettiin samaan aikaan kuin mei- 
dän nykyistä joulujuhlaamme. 

Vasta Lutherin ajan jälkeen jou- 
lukuusen koristelu tuli todella ylei- 


seksi. Vuoden 1605 paikkeilla oli 
Strassburgissa Elsass-Lothringe- 
nissa tapana pitää sisällä huo- 


neessa joulukuusta, joka oli koris- 
tettu —monenvärisillä — paperiruu- 
suilla, piparkakuilla, hedelmillä, 
kulta- ja hopeavälkkeellä, tähdillä 
ja puolikuilla, makeisilla ja leivok- 
silla. Joulukuusi oli huoneessa niin, 
että ohikulkijat kadulla saattoivat 
nähdä sen ja muistaa joulun lähei- 
syyden. 

Kun —joulukoristeina = käytettiin 
kukkia ja ikivihreitä kasveja, ta- 
pahtui se sen vuoksi, että ihmiset 
halusivat lohduttaa toisiaan sillä, 
että ”talven jälkeen tulee kesä”. 

Mutta muinaiset germaanit, roo- 
malaiset ja vielä vanhemmat kansat 
arvelivat, että havupuissa ja ikivih- 
reissä kasveissa, jotka voivat vihe- 
riöidä koko talven, piili suunnaton 
elinvoima. Kun otti oksan niistä si- 
sälle huoneeseen, oli kuin olisi saa- 
nut hiukan itsekin niiden elin- 
voimaa ja sitkeyttä, niiden juma- 
laista ja maagista voimaa. 

Juuri Elsass-Lothringenissa levisi 
niin nopeasti tapa koristaa joulu- 
kuusi sisällä huoneessa, että 
Schlettstadtin kaupunginvaltuuston 
täytyi jo vuonna 1555 julistaa juh- 
lallinen kielto, jotta estettäisiin jou- 
lukuusien kaataminen lähettyvillä 
olevissa metsissä. Ja kellastunut kä- 
sikirjoitus vuodelta 1604 Strassbur- 
gissa kertoo, kuinka joulukuusi ko- 
ristetaan oikealla tavalla. Tämä ko- 
ristelu oli tullut viisikymmentä 
vuotta myöhemmin niin valtavaksi, 
että eräs elsassilaispappi pauhasi: 
”Kaikkien muiden hullutusten jou- 
kossa, joita harrastetaan iloisena 
jouluaikana enemmän kuin Juma- 
lan sanaa, on myös joulukuusi, joka 
koristetaan nukeilla ja makeisilla. 
Mistä tuo tapa on tullut, sitä en tie- 
dä — mutta se on lasten leikkimis- 
tä. Paljon parempi olisi, että lapset 
johdatettaisiin pyhän, hengellisen 
seetripuun, Jeesuksen Kristuksen 
luokse!” 

Siten puhui kirkon mies joulu- 
kuusesta vuonna 1654. Meidän päi- 
vinämme on joulukuusia melkein 
kaikissa kirkoissa ja seurakunnissa 
joulun aikaan. Mutta jo tuohon ai- 
kaan oli tavan alkuperä tunte- 
maton. 

Ei pystytä sanomaan, pelästyttikö 
papin purkaus elsassilaisia, mutta 
tosiasia joka tapauksessa on, että 
tapa sen jälkeen kokonaan katosi 
Elsass-Lothringenista — mutta se 
levisi Sakaan germaanien pariin. 
Kun saksalaiset valtasivat Elsass- 


Lothringenin vuonna 1870, oli joulu- 
kuusi siellä melkein tuntematon, ja 
kun — yhteenkuuluvaisuus Saksan 
kanssa toi tavan sinne, sitä vastus- 
tivat ankarasti — vielä niin myö- 
hään kuin vuonna 1896 Schlettsa- 
tadtin kaupungin porvarit ja papit 
— tuon kaupungin, jota monet pitä- 
vät juuri joulukuusen syntymäkau- 
punkina. 

Wäiirttembergin yliopiston profes- 
sori kuvailee vuonna 1737 tyypillistä 
saksalaista joulua pienine joulukuu- 
sineen, joka on koristettu ja varus- 
tettu kynttilöin jokaista perheen jä- 
sentä varten — ja Jeesusta Kris- 
tusta varten. Pienet kuuset oli ase- 
tettu pitkälle katetulle joulupöydäl- 
le eräänlaisiksi joulukoristeiksi — 
ne olivat lumen — valkoisen pöytä- 
liinan ja paperin — keskellä ja nii- 
hin oli ripustettu leluja, makeisia ja 
hedelmiä. Mutta vain saksalaisilla 
protestanteilla oli joulukuusia ko- 
deissaan. 

Goethen aikaan tapa oli niin le- 
vinnyt, että Weimarin kylä huoles- 
tui kauniista Thöringerwaldin met- 
sästään, josta muutamat kaupungit 
olivat hankkineet joulukuusensa. 
Weimarin metsästys- ja metsäasetus 
vuodelta 1775 sisälsi sen vuoksi 
määräyksen, että ”sitä joka katkai- 
see kuusten latvoja — kuten teh- 
dään nykyään niin muodissa ole- 
vien joulukuusten hankkimiseksi — 
rangaistaan viiden taalarin sakolla 
tai vaihtoehtoisesti neljäntoista päi- 


ti Suomeen Pietarin kautta, jonne 
sen oli vienyt saksalainen aate- 
listo. 

Tapa levisi myös Amerikassa en- 
nen kuin se tuli Englantiin ja Skan- 
dinaviaan. Joukot, jotka taistelivat 
Yrjö III:n asian puolesta siirtomais- 
sa Yhdysvaltojen itäosissa ja Kana- 
dassa veivät nimittäin joulukuusen 
”rapakon” yli. Ja se levisi nopeasti 
uudisasukkaiden = parissa. Penn- 
sylvanian saksalaiset vaeltajat oli- 
vat myös muuntamassa joulukuusta 
amerikkalaiseksi. 

Ensimmäisen itävaltalais-unkari- 
laisen joulukuusen kynttilät sytytti 
Wienissä vuonna 1817 arkkiherttua- 
tar Henriette. Ja hovin ollessa kär- 
jessä levittämässä tapaa sen omak- 
sui vähitellen koko kansa — myös 
Tshekkoslovakiassa ja Puolassa ja 
Jugoslavaissa. Samoin Ukrainassa, 
Valkovenäjällä ja Baltian maissa, 
jotka olivat Wienin kirkollisten tra- 
ditioiden — vaikutusvallan = alaisia. 
Vuonna 1819 sytytettiin ensimmäi- 
sen — kuninkaallisen = joulukuusen 
kynttilät Budapestin linnassa. Sen 
suoritti Wirttembergin Maria Doro- 
tea, joka oli naimisissa Unkarin 
hallitsijan arkkiherttua Josefin 
kanssa. Kymmenen vuotta myö- 
hemmin kaikissa unkarilaisissa ko- 
deissa oli jouluna joulukuusi. Vain 
Tyrolissa vastustettiin tapaa anka- 
rasti. Ensimmäiset tyrolilaiset jou- 
lukuuset koristettiin vasta vuonna 
1860. Ja vasta sotien välisinä vuosi- 


vän vankeudella”. 
Vuoden 1780 paikkeilla 


saapui 
joulukuusi Saksaan: Hampuriin — 
joka oli silloin eräänlaisessa liitossa 


Tanska-Norjan kanssa — se tuli 
vuonna 1796, ja Dresdenissä myy- 
tiin ensimmäiset joulukuuset vuon- 
na 1807. Omituista kyllä, tapa levisi 
nopeammin eteläisiin katolisiin sak- 
salaisiin maihin kuin pohjoisessa 
oleviin protestanttisiin maihin. Sak- 
salaiset perheet, joka muuttivat 
Tanska-Norjaan, veivät tavan mu- 
kanaan noin vuonna 1800, mutta al- 
kuperäinen väestö suhtautui siihen 
pidättyvästi. Samoin oli laita Ruot- 
sissa. Sen sijaan tapa levisi nopeas- 


na lienee tapa tullut yleiseksi tyro- 
lilaisissa kodeissa. 

Kuningatar Carolinen saksalainen 
hoviväki vei Englantiin ensimmäi- 
sen joulukuusen vuonna 1821 hovin 
lasten joulujuhlaan. Se ei ollut sel- 
lainen joulukuusi, jonka me tun- 
nemme, vaan lähinnä suuri puun 
oksa, joka oli koristettu lasikuulin, 
kynttilöin, tähdin ja Ppuusotilain 
saksalaisen tavan mukaan. Lätti- 
läissyntyinen ruhtinatar Lieven, 
jonka puoliso oli Venäjän lähettiläs 
Lontoossa, vietti joulukuusijuhlaa 
vuonna 1829 panssarilaivalla — siel- 
lä oli kolme pientä joulukuusta. 

Vuonna 1830 oli joulukuusen käyt- 


tö yleinen tapa Sveitsissä, ja vuotta 
myöhemmin = koristi — sveitsiläinen 
kotiopettajatar Englannin viidennen 
joulukuusen aatelisperheiden lapsil- 
le Bloomsfieldissä. 

Vasta vuonna 1838 kuulemme 
kuudennesta englantilaisesta joulu- 
kuusesta — paroni Bunsehin luona 
Llanoverissa. Saksalaisten emig- 
ranttien asuma-alueella Mancheste- 
rin seudulla myytiin vuoden 1840:n 
vaiheilla jo runsaasti mäntyjen lat- 
voja joulupuiksi. Mutta syntyperäi- 
set englantilaiset eivät vielä olleet 
käyttäneet joulupuuta. 

Sitten nuori kuningatar Viktoria 
meni naimisiin juuri vuonna 1840 
saksalaisen Sachsen-Koburgin 
prinssin Albertin kanssa, jolle jou- 
lukuusi oli itsestään selvä seikka 
linnassa jouluaattona. Kuningatar 
on itse kertonut siitä päiväkirjas- 
saan: 

”Albert on lujasti päättänyt ha- 
luavansa joulukuusen. Olemme suu- 
resti iloinneet sen koristelemisesta 
— miten paljon runollisuutta on- 
kaan tässä herttaisessa tavassa! Nyt 
kuusi säteilee ja välkkyy huo- 
neissamme myös lasten iloksi, jotka 
eivät voi kyllikseen katsella sen ih- 
meellistä loistoa.” 

Seuraavina vuosina joulukuusen 
käytöstä tuli tapa, ja vähitellen ku- 
ningattaren ja hänen puolisonsa 
oma suuri lapsilauma ihaili puun 
komeutta. Ja he iloitsivat sen jäl- 
leennäkemisestä joka joulu, jopa 
siinä määrin, että he kuten toiset- 
kin lapset seisoivat varpaillaan ja 
kurkistelivat avaimenreiästä Winds- 
roin linnan olohuoneeseen, kun siel- 
lä koristettiin joulukuusta. Tulevan 
kuninkaan Edvard VII:n vanhempi 
sisar Viktoria paljasti, että tuo sil- 
loin viisivuotias prinssi oli kurkis- 
tellut avaimen reiästä, sillä prinssin 
toisen silmän ympärille oli tullut 
kurkistelusta selvä jälki. Prinsessa 
— myöhemmin Saksan keisarinna 
— oli nimittäin riitaantunut prins- 
sin kanssa avaimenreiästä! 

Samalla tavalla kuin Windsorin 
linnan lapsijoukko kasvoi, samoin 
kasvoi kiinnostus joulukuuseen mil- 
joonissa englantilaisissd kodeissa. 
Joka joulu almanakoissa ja aika- 
kauslehdissä kuvattiin piirroksin 
kuningattaren lasten joulunviettoa, 
ja muutkin ihmiset halusivat ilah- 
duttaa lapsiaan samalla tavalla. 
Vuoteen 1850 mennessä joulukuusi 
oli tavallinen ilmiö englantilaisissa 
kodeissa. 


Ensimmäiset joulukuuset tulivat 
Pohjoismaihin Hampurin kautta — 
saksalaisten maahanmuuttajien 
mukana — lukuun ottamatta Suo- 
mea ja Karjalaa, jotka saivat en- 
simmäiset joulukuusensa Pietarista 
ja tsaarin hovista. Venäjän tsaa- 
rista tuli melkein samanaikaisesti, 
kun joulukuusi tuli Pohjoismaihin, 
myös Suomen suuriruhtinas. 


Vuoden 1806:n vaiheilla joulukuu- 
si oli tosiasia Etelä-Skandinaviassa, 
mutta kuitenkin Pohjois-Jyllannin 
ensimmäisen tunnetun joulukuusen 
kynttilät sytytti urkuri ja opettaja 
Jiirgensen Koldingissa jouluaattona 
vuonna 1822. Tapa levisi näinä vuo- 
sina vain hitaasti sen vuoksi, että se 
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eräissä piireissä herätti ankaraa 
vastustusta. Joulukuusen vastustajia 
oli itse suosittu kirkollinen kansan- 
johtaja ja runoilija ja poliitikko 
Grundtvig. 

Grundtvig pauhasi joulukuusta 
vastaan sen vuoksi, että se hänen 
mielestään teki kristinuskon pinta- 
puoliseksi ja köykäiseksi. Sitten hä- 
nen mielipiteensä muuttui ja hän 
piti joulukuusijuhlia sekä nuorille 
että vanhoille toimintapiirissään. 

Juuri Grundtvigin vastustuksen 
aikana joulukuusen käyttö levisi ni- 
menomaan pappilasta pappilaan 
Tanskassa, Norjassa ja Ruotsissa. 
Vuonna 1830 Kööpenhaminan Yliop- 
pilasyhdistys levitti tuota herttaista 
tapaa, ja muutamia vuosia myö- 
hemmin siitä tuli joulutraditio. Nor- 
jassa ja Ruotsissa joulukuusen käyt- 
tö levisi salamannopeasti seuraa- 
vina vuosina. Kun ajatus ensin oli 
hyväksytty, ei joulukuusien hankki- 
minen ollut vaikeaa. Pian ruvettiin 
käyttämään myös virallisia joulu- 
kuusia seurakuntien suojissa, raati- 
huoneissa ja kaupunkien toreilla, 
liikkeiden joulukoristeluissa ja niin 
edelleen. Nykyään ei voisi ajatella- 
kaan pohjoismaista joulua ilman 
joulukuusta. Tuntuuhan se erityi- 
sesti pohjoismaiselta tavalta, kuuset 
ja männyt kun ovat pohjoismaisia 
puita. Kuitenkin joulua vietetään 
nykyään samalla tavoin kristillisis- 
sä kodeissa ja seurakunnissa kaik- 
kialla maailmassa — Japanista Bra- 
siliaan, Alaskasta Etelä-Afrik- 
kaan! 

Maailman suurin joulukuusi on 
satayhdeksänkymmentäyhdeksän- 
metriä korkea ja se sijaitsee Kali- 
forniassa. Joka joulu se koristetaan 
sähkökynttilöillä ja muilla koristeil- 
la luonnollisessa kasvupaikassaan. 
Kuningatar Viktorian päivinä oli 
hovissa joka joulu neljätoista metriä 
korkea joulukuusi. Norfolkin hert- 
tua, joka joka vuosi lahjoitti joulu- 
kuusen monien tilojensa kaikille 
lapsille, hankki eräänä jouluna pie- 
nille ystävilleen kaksikymmentä 
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metriä korkean joulukuusen, johon 
oli ripustettu leluja! Lontoon Kris- 
tallipalatsiin hankittiin vuonna 1879 
neljänkymmenen metrin korkuinen 
joulukuusi, jossa oli lahjoja kau- 
pungin köyhille lapsille. Kerran yh- 
deksänkymmentäluvulla sijoitettiin 
toiseen paikkaan Lontoossa kolme- 
kymmentäviisi metriä korkea joulu- 
kuusi, jota koristi kuusitoistatuhatta 
lelua! Sadat ihmiset työskentelivät 
neljä vuorokautta koristaen tätä 
herttaista joulukuusta! 

Ranskassa on tapa levinnyt vain 
vähän sen jälkeen kun keskiajan 
kirjailijat kertoivat siitä meille, ja 
Napoleon III:n aikana sitä pidettiin 
lähinnä saksalaisena tapana. Rans- 
kan kuningasperhe oli jokseenkin 
varmasti ottanut joulukuusen käyt- 
töön Tuillerierissä vuonna 1837, 
mutta sitä pidettiin porvarikunin- 
kaan saksalaisen miniän aikaan- 
saannoksena. Kun Ranskan keisari- 
kunta luhistui vuonna 1870 ja Sak- 
san keisari voittajana vietti joulu- 
juhlaa Versaillesin linnassa, hän 
järjesti kaikkialle joulukuusia. Sen 


jälkeen Ranska oli saanut kyllik-- 


seen joulukuusista pitkiksi ajoiksi 
eteenpäin. Mutta tavan levitessä 
Saksan ulkopuolelle se kuitenkin 
joutui kiertoteitä Ranskaan, ja on 
siellä nykyään yhtä yleinen kuin 
Euroopan muissakin valtioissa. 

Saksalaisethan veivät tavan myös 
Venäjälle ja siellä se valtasi Pieta- 
rin kokonaan. Tapa levisi pohjoi- 
seen ja itään köyhän maalaisväes- 
tön keskuuteen, mutta venäläisor- 
todoksinen kirkko taisteli kauan 
tuota ”päähänpistoa” vastaan. Ar- 
kangelin arkkipiispa julisti kaikille 
oikeaoppisille kristityille, että hän 
määräisi heille ankaran kirkollisen 
rangaistuksen, jos he lankeaisivat 
tähän irstaisuuteen, joka oli vallan- 
nut Länsi-Euroopan. 

Emme tiedä, toteuttiko hän uh- 
kauksensa, mutta hän ei kuitenkaan 
voinut pysäyttää joulukuusen voit- 
tokulkua Venäjällä. 

Eestissä, Latviassa ja Liettuassa 
on tapana tanssia joulukuusen ym- 
pärillä nykyään samoin kuin sata 
vuotta sitten — aivan pohjoismai- 
seen tapaan — vaikka joulu ei siellä 
olekaan yhtä suuri juhla kuin tääl- 
lä. 

Sellaisessa maassa, kuten esimer- 
kiksi Egyptissä, jossa ei ole joulu- 
kuusia, kristityt perheet tilaavat 
usein joulukuusensa hyvissä ajoin 
Sveitsistä ja Itävallasta. Brasiliassa 
kasvaa puu, jossa on neulasia ja se 
muistuttaa hiukan meidän kuus- 
tamme — ja siitä on tietenkin tullut 
Etelä-Amerikan joulupuu. Kaikkial- 
la Aasiassa ja Afrikassa, jonne lä- 
hetyssaarnaajat ja opettajat ovat 
vieneet joulukuusen käyttötavan, 
käytetään paikallisia puulajeja ja 
koristellaan niitä. 

Miljoonat iloiset lasten silmät tu- 
levat taas jouluna säteilemään kil- 
paa miljardien joulukynttilöiden 
kanssa kaikkialla maapallolla. Jos 
joulukuusi alun perin olikin paka- 
nallinen tapa, on se nykyään itse 
joulun vertauskuva ja ikuisesti 
viheriöivän elämän symboli. 


(C. H./US) 


Kuusen 


koristeet 
muuttuvat 


— — — namusia ripustettu ompi 
kuusen oksilla, lauletaan kaikkein 
tutuimmassa lasten joululaulussa. 
Namuset ja omenat ovat kuitenkin 
harvinaisia nykyajan joulupuissa. 
”Syötävä” kuusi kuuluu yltäkylläi- 
syyden aikana muistoihin, samoin 
eri maiden lipuista koottu rihma on 
korkeintaan jäänteenä sodanaikai- 
sista koristeista. Suomalaiset har- 
rastavat kimaltelevia ja välkehtiviä 
koristeita ja muovi valtaa joulu- 
puun. Perinteinen hopeatähti on 
kuitenkin muuttumaton joulukoriste 
— monet eivät vaihda sitä uudenai- 
kaisempiin muovitähtiin. 

Vanhoja tuttuja joulukoristeita 
ovat tähdet, pallot ja kellot. Nämä 
perusmuodot vaihtelevat aivan pie- 


nistä jättiläiskokoisiin. Loistavapin- 
taiset muovipallot luovat johtoa 
kuuseen keinuessaan oksilla kynti- 
löiden valossa. Lasipalloja on edel- 
leen saatavissa, mutta varsinkaan 
lapsiperheet eivät uskalla niitä ostaa 
särkymisvaaran vuoksi. 


Muovi on joulun 
suosikkiaine 

Käpyjä, jäkälää ja tuohta käytetään 
edelleen paljon koristeissa. Isoisän- 
aikaiset punokset, joissa käytettiin 
hopeoitua kuparilankaa, on korvat- 
tu käytännöllisemmillä muovi- 
punoksilla. Hopeoitu kuparilanka 
kuten hopeatähdetkin tummuvat 
vuosien aikana, mutta silti monien 
mielestä latvassa pitää olla juuri 
”aito hopeatähti” joulua juhlista- 
massa. 

Monenlaiset muovikoristeet tuo- 
vat väriä vihreään kuuseen. Tavan- 
omaisten jouluvärien punaisen ja 
vihreän lisäksi on tummansinistä ja 
tänä vuonna uutena sävynä lilaa. 
Keltaista ei kukaan ole yrittänyt- 
kään vakavissaan ehdottaa joulun 
väriksi. Hopeanväriset pallot ja kel- 
lot ovat kuitenkin edelleen juhlavia 
koristeita, jotka muistuttavat ulko- 
na vallitsevasta kylmästä samoin 
kuin lameekin. 


Kotoa ja kaukaa 
koristeaiheita 


Vaikka suot. alaiset pitävät välkky- 
västä joulusta, eivät keinotekoiset 
kuuset ole saaneet kannatusta. Pie- 
niä muovikuusia näkee koristeena, 
mutta näin metsäisessä maassa suu- 
ret keinokuuset tuskin pääsevät- 
kään suosioon. 

Kuusen lisäksi kataja kuuluu jou- 
luun. Sitä käytetään koristeena 
kahvipöydässä ja jotkut jopa kor- 
vaavat katajalla joulukuusen ko- 
konaan. Englannista puolestaan on 
tullut mistelinoksa-aihe. Perinteen 
mukaan jokainen huoneessa olija 
saa suudella mistelipuun oksan alla 
seisovaa. 

Amerikkalaisista kuvista tutuiksi 
tullee koristeseppeleet ovat meillä 
vielä harvinaisia. Siellä täällä saat- 
taa kuitenkin omakotitalojen ulko- 
ovissa tai kerrostaloasuntojen rap- 
pukäytäväovissa nähdä koristeellis- 
sia jouluseppeleitä. 

Kynttilöiden käyttö ei nykyisin 
enää rajoitu jouluun, mutta erityi- 
sen suosittua kynttilänvalo on juuri 
vuoden pimeimmän ajan juhlana. 
Puisten monihaaraisten kynttilän- 
jalkojen lisäksi on markkinoille tul- 
lut mitä monimuotoisin kynttilän- 
jalkojen valikoima. Japanilaista 
tyyliä on useissa lyhtymuotoisissa 
kynttiläkoristeissa. Punaisen maa- 
laamattoman puun väristen lisäksi 
on tänä jouluna markkinoilla myös 
hopeanvärisiä kynttilänjalkoja. 
Kynttilöiden pienet kuivista kukista 
valmistetut mansetit eli ”kaulukset” 
ovat muutaman joulun ajan kuulu- 
neet koristeiden joukkoon. 


Vanhuksella ikää 


20 miljoonaa vuotta 


Australopithecus 


Ihmisen alkuperäisimmästä olomuo- 
dosta on esitetty mitä mielikuvituk- 
sellisimpia väitteitä ja olettamuksia, 
mutta yhdestä ei päästä yli eikä 
ympäri, apinasta. Maamme oppi- 
koulunuorison = biologisten kerho- 
jen — keskusjärjestön, Luonto-Lii- 
ton, Tampereella talvipäivillä 
esitelmöinyt professori Sulo Toi- 
vonen = esitti tieteen viimeisim- 
män sanan ihmisen polveutumi- 
sesta ja vaikka hän käyttikin vielä 
hivenen varauksellista ilmausta 'su- 
kupuun voidaan sanoa olevan lähes 
aukoton”, on syytä varautua suku- 
laisuuden tunnustamiseen: 20 mil- 
joonaa vuotta sitten elänyt Pro- 
conculi-niminen apinaihminen oli 
ilmeisesti esi-isämme. 


Professori Toivonen totesi, että 
ennen viimeistä jääkautta eläneestä 
Neanderthalin ihmisestä on tiedetty 
jo pitkään. Välittävä rengas siitä 
nykyihmiseen on myös tunnettu: 
cro-magnon-ihminen, josta on ole- 
massa luulöydöksiä, etelä-Euroopan 
luolien piirroksia, aseita jne. Tämä 
välimuoto oli henkisesti jo melko 
pitkälle kehittynyt ja molemmat 
näistä esi-isistämme luetaan ylei- 
sesti ihmissukuun kuuluviksi. Sen 
sijaan välittäviä renkaita taakse 
päin alkeellisimpiin muotoihin 
puuttui. 


Jaavan apinaihminen ... 


— Jaavan apinaihmisen luulöydös 
vuodelta 1894 oli ensimmäinen to- 
diste Neanderthalin ihmistä apina- 
maisemmasta esi-isästämme, sanoi 
professori Toivonen. — Se on voitu 
myöhemmin ajoittaa noin puolen 
miljoonan vuoden takaiseksi olen- 
noksi. Vuosina 1927—37 tehdyt lu- 
kuisat Kiinan apinaihmisen luulöy- 
dökset varmensivat myöhemmin tä- 
män alkeellisemman tasoisen esi- 
muotomme olemassaolon. 


Neandertalin ihminen 


— Vieläkin alkeellisempaa muotoa 
edustavat Etelä-Afrikassa eläneet 
dartiaanit (Autralopithecus). Niitä 
koskeva ensimmäinen €kallolöytö 
tehtiin jo vuonna 1924, mutta vuo- 
den 1936 jälkeen tätä muotoa koske- 
vat löydökset ovat yhä lisääntyneet 
ja ne on voitu ajoittaa noin kahden 
miljoonan vuoden takaisiksi. 


Inrian Ramapithecus ... 


— Vain noin viisi vuotta sitten teh- 
tiin Intiassa luulöydös, johon kuului 
kallon osia dartiaaneja apinamai- 
semmasta muodosta. Sen on todettu 
eläneen 10—15 miljoonaa vuotta sit- 
ten. Tälle muodolle on annettu su- 
kunimi Ramapithecus. Sen on voitu 
useiden muiden löydösten perus- 
teella osoittaa olleen levinneenä 
laajalle Aasiassa, Afrikassa ja ete- 
läisemmässä Euroopässa ja sen kat- 
sotaan liittävän ihmisten varhai- 
semmat esimuodot noin 20 miljoo- 
naa vuotta sitten eläneeseen Pro- 
conculiin. Sitä puolestaan pidetään 
kantamuotona, josta kädellisten api- 
na- ja ihmishaarat ovat vähitellen 
eronneet toisistaan. 


«.. ja Proconculi? 


— Tällä haavaa voidaan sanoa ih- 
misen sukupuun Jaavan ja Kiinan 
apinaihmisestä Proconculiin olevan 
lähes aukoton, totesi professori Toi- 
vonen. — Sen sijaan välimuodot 
mainituista apinaihmisistä Nean- 
derthalin ihmiseen puuttuvat edel- 
leen. Tämä aukko on vajaan puolen 
miljoonan vuoden pituinen. Tule- 
vaisuudessa saattaa olla mahdollista 
tämänkin aukon täyttyminen. Siinä 
tarvitaan tosin paljon hyvää onnea, 
sillä jääkaudet ja jatkuva maan- 
pinnan kuluminen ovat saattaneet 
nävittää näiden muotojen jäänteet 
tyystin. 
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Tambox- 


koteloiden 


valmistus- 


menetelmät 


Ajatus pahvikotelotuotannon 
aloittamisesta Tampellan pii- 
rissä syntyi vuonna 1957. Inke- 
roisten kartonkitehtaassa oli 
aloitettu valkoisen kartonki- 
laadun valmistus ja haluttiin 
saada käytännön kokemusta 
kartongin soveltuvuudesta pai- 
natukseen ja yleensä kote- 
lonvalmistukseen. 

Tätä varten perustettu pieni 
kotelotehdas liitettiin organi- 
satoorisesti ja myyntiteknilli- 
sesti Inkeroisissa jo toiminee- 
seen voimapahvipakkauksia 


valmistavaan tehtaaseen. 

Näin alkunsa saanut Tam- 
box-kotelotuotanto on kasva- 
nut niin, että Tampella on täl- 
lä hetkellä eräs maamme suu- 


18 


— 2-värioffsetpainokone Tampereella sijaitsevassa kotelotehtaassa. 


rimmista pahvikoteloiden val- 


mistajista. 

Alkuaikoina valmistettiin 
yksinomaan painamattomia 
koteloita stanssaamalla kar- 


tonki käsinalistettavissa stans- 
seissa, minkä jälkeen aihiot ni- 
dottiin valmiiksi =koteloiksi. 
Vuonna 1958 saatiin ensimmäi- 
nen kohopainokone sekä auto- 
maattinen sivuliimauskone, 
jolloin kotelonvalmistukseen 
tarvittavat peruskoneet olivat 
käytettävissä. Tämän jälkeen 
on Inkeroisten Tambox-kote- 
lotehtaan kapasiteettiä lisätty 
mm. kaksivärisillä kohopaino- 
koneilla ja latexliimakoneel- 
la. 

Tampellan — kotelotuotannon 


= w 
DI Tage Törn 
Oy Tampella Ab 
Tambox-tehtaat 
Tampere 


huomattavaa lisäystä merkitsi 
Tampereella sijaitsevan Syrjä- 
nen Oy:n — maamme vanhim- 
man varsinaisen pahvikotelo- 


tehtaan — siirtyminen vuonna 
1964 Tampellan omistukseen. 
Tällöin = hankittiin Syrjänen 


Osakeyhtiöön kaksi- ja nelivä- 
riset offsetpainokoneet jo en- 
nestään käytössä olevan yksi- 
värisen painokoneen lisäksi. 
Viime vuosina on konekantaa 
nykyaikaistettu hankkimalla 
mm. automaattistanssi ja erit- 
täin nopea sivuliimauskone. 
Nykyinen = Tambox-kotelo- 
tuotanto jakautuu Tampereen 
ja Inkeroisten kotelotehtaitten 
kesken siten, että Tampereella 
tehdään suurin osa painetuista 
koteloista Syrjänen Oy:n uu- 
denaikaisemman = konekannan 
takia, kun sen sijaan Inke- 
roisissa tehdään enimmäkseen 
painamattomia töitä sekä kote- 
loita, joita voidaan painaa ko- 


hopainokoneella. 
Kotelonvalmistus voidaan 

jakaa kolmeen eri vaiheeseen: 
painatus, stanssaus ja Ilii- 
maus. 

PAINATUS 


Painatus tehdään Tambox-teh- 
tailla joko koho- tai offset- eli 
laakapainomenetelmällä. Ko- 
hopainolaatassa ovat kuva tai 
kirjaimet koholla niin, että 
vain nämä osat koskettavat 
kartongin pintaa Ppainettaes- 
sa. = Filmireproduktiostudiossa 


Tambox-koteloiden valmistus pääpiirteittäin. Ylinnä tuotantokoneet, va- 


semmalta paino-, stanssi- ja liimauskone. 


Alempana on esitetty kotelon 


vaiheet kartonkiarkista valmiiksi liimatuksi koteloksi. 


(Laakakuva Oy) valmistetaan 
painettavan kuvan joka värille 
sinkkikuvalaatat, joista kotelo- 
tehtaalla tehdään matriisit. 
Näiden avulla valmistetaan 
kumiset kohopainolaatat. Off- 
setpainolaatassa kuviot eivät 
ole = koholla ympäristöstään 
vaan samassa tasossa. Laaka- 
kuva Oy:n erikseen jokaiselle 
värille valmistamat painofilmit 
kopioidaan = tehtaassa =valot- 
tamalla ne valoherkällä kal- 
volla —päällystetylle = ohuelle 
alumiinipainolevylle. Kemial- 
lisin menetelmin saadaan levyn 
pinta sellaiseksi, että halutut 
kohdat vastaanottavat paino- 
värin. 


Offset- ja kohopainatuksen 
periaatteita on aikaisemmin 
selostettu yksityiskohtaisesti 


lehdessämme (N:o 3/1969 FM 
M. Laaksonen: Tavallisimmat 
painomenetelmät). 

Painokoneissa painetaan ha- 
luttu kuva kartongille. Pak- 
kauksiin käytettäviltä väreiltä 
vaaditaan yleensä hyvää han- 
kauskestävyyttä, koska pak- 
kaukset joutuvat pakkausko- 
neissa kovakouraiseen käsit- 
telyyn. 

Lisäksi pakkaukset yleensä 
suojalakataan. Tavallinen suo- 
jalakkaus voidaan tehdä sekä 
offset- että kohopainokoneella 
mutta jos halutaan aikaansaada 
korkealuokkainen kiiltolak- 
kaus, tarvitaan siihen erityinen 
lakkauskone, jossa paksu lak- 
kakerros kuivataan infrapuna- 
kuivaustunnelissa. 


STANSSAUS 


Jokaista työtä varten täytyy 
valmistaa stanssimuotti. Tämä 
tapahtuu siten, että vanerile- 
vylle piirretään leikkaus- ja 
taivutusterien paikat, minkä 
jälkeen kuviosahalla sahataan 
piirroksen mukaan terien pai- 


kat auki. Terät muotoillaan ja 
lyödään — paikoilleen. Taval- 
lisimmat terät ovat joko 
leikkausteriä tai taivutus- eli 
nuuttausteriä. Tämän lisäksi on 
olemassa mm. perforointiteriä, 
joilla esim. pesupulverikoteloi- 
den annosteluaukot perforoi- 
daan, sekä ritsausteriä, jotka 
leikkaavat vain kartongin pin- 
nan rikki, jolloin saadaan ai- 
kaan hyvin herkkä taivutus. 
Valmis stanssimuotti asete- 
taan stanssiin, jossa se puristuu 
vastalevyä vasten ja leikkaa 
kartonkiarkista koteloaihion 
sekä tekee tarvittavat taivu- 
tukset. Automaattistanssissa on 
repimälaite, joka poistaa stans- 
sijätteet koteloiden aukoista — 


Tekstiilitehtaitten 
uusi apulaisjohtaja 


Oy Tampella Ab:n pellavateh- 
taan teknillinen johtaja DI 
Aarne Vikkula on 1.11.1969 
nimitetty tekstiilitehtaittemme 
apulaisjohtajaksi. 
Onnittelumme! 


muut — stanssijätteet revitään 
käsin — stanssauksen jälkeen. 
Stanssilla — voidaan myöskin 


saada aikaan preglaus eli ko- 
hotus käyttämällä stanssimuo- 
tin — sijasta =preglauslaattoja. 
Preglausta käytetään lähinnä 
luxusluokan koteloissa esim. 
kemikalialan tuotteiden pak- 
kauksissa. 


LIIMAUS 


Suurin osa koteloista liimataan 
sivuliimauskoneissa. Syrjänen 
Oy:n uusimman liimauskoneen 
huippunopeus on 370 m/min. 
jolloin parhaassa tapauksessa 
valmistuu n. 50000 koteloa 
tunnissa. Koneella voidaan lii- 
mata kolmattakymmentä =«eri 
kotelomallia. Liimauskoneessa 
tapahtuu ensin aihion taivutus, 
minkä jälkeen liimapyörät le- 
vittävät liiman tarvittaviin 
kohtiin. Tämän jälkeen kone 
sulkee kotelon ja kotelo joutuu 
puristinosaan, missä liimatta- 
vat kohdat puristuvat lujasti 
yhteen. 

On kuitenkin olemassa mo- 
nimutkaisia kotelomalleja, joita 
ei sivuliimauskoneella voida 
liimata. Tällöin käytetään la- 
texliimakonetta levittämään 
latexliimaa eli kumimaitoa Iii- 
mattavan kohdan kummallekin 
pinnalle. Liimapinnat puris- 
tetaan yhteen käsin tai erilli- 
sessä puristimessa. Latexliima 
säilyttää tarttuvuutensa jopa 
kaksi vuotta, joten tällaiset ko- 
telot voidaan myös lähettää 
asiakkaalle (litteitä aihioina, 
jotka asiakas voi itse koota. 

Kaikkia koteloita tosin ei lii- 
mata. Osa on suunniteltu koot- 
tavaksi muulla tavoin — esim. 
lukitusläppien avulla. Kotelot 
voidaan koota myöskin nito- 
malla, vaikkakin menetelmä on 
vanhanaikaisena jäämässä pois 
käytöstä. 
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Pakkaus- 


teollisuutemme 
valppaasti 
ajan tasalla 


Lehtemme on asettanut DE Nordenswanin vastattavaksi muu- 
tamia kysymyksiä, jotka — samoinkuin niihin saadut vastaukset 


— seuraavat jäljempänä. 


Mitkä ovat tuotteiden pakkaajien 
nykyisin pahvi- ja kartonkipak- 
kauksille asettamat päävaatimuk- 
set? 


Pakkauksiin kohdistuva päävaati- 
mus on, että ne suojaavat sisältöä 
parhaalla mahdollisella tavalla. Nii- 
den tulee toisin sanoen turvata 
tuotteen säilyväisyys kuluttajalle. 
Lisäksi = niiden mahdollisuuksien 
mukaan pitäisi toimia 'kuluttajan 
luonakin säilytys- ja jakeluastiana 
tai -laatikkona. Mikäli vielä on 
mahdollista — tämän pakkauksen 
jälkikäyttökin voisi lisätä pakkauk- 
sen arvoa ja edistää jopa tuotteen 
myyntiä. Pakkauksen hävittämisen 
helppous tai sen jätteistä syntyvä 
myyntiarvo on myöskin huomioita- 
va. Tietysti pakkauksen taloudelli- 
suus, sen hinta, on tärkeä kriteeri. 
Hinnan tulisi olla mahdollisimman 
alhainen silti huonontamatta tuot- 
teen suojaukselle asetettuja vaati- 
muksia. Pakkauksien tulee myös olla 
sopiva käsin tai koneellisesti ta- 
pahtuvaan pakkaamiseen ja muu- 
hun pakkausten käsittelyyn. Auto- 
matisointi kehittyy voimakkaasti, 
joten pakkausalan tulee tarkoin ot- 
taa huomioon sen asettamat monet 
vaatimukset. 

Pakkauksen edullinen ja kaikin 
tarpeellisin merkinnöin varustettu 
ulkoasu on luonnollisesti ensiarvoi- 
sen tärkeä seikka. Ulkoasun suun- 
nittelussa on huomioitava tuotetta 
selostavan tekstin lisäksi ulkoasun 
havainnollinen vaikutus kuluttajan 
näköaistiin juuri siinä ympäristössä, 
missä sen on myytävä itseään, toi- 
sin sanoen sisällään olevaa tuotetta. 
Elintarvikkeiden ollessa kysy- 
myksessä on muistettava elintarvi- 
kelainsäädännön pakkaukselle aset- 
tamat vaatimukset. Ulkoasusta pu- 
heenollen on lopuksi tärkeänä teki- 
jänä aina otettava huomioon esteet- 
tinen vaikutus ja hyvä maku. Hy- 
vän pakkauksen suunnitteluun kuu- 
luvat tietenkin myös sopusuhtainen 
yksilöllinen mitoitus ja rakenne, 


20 


jolloin on muistettava, että tämän 
pakkauksen = käsittelyssä = tullaan 
käyttämään kaikkia nykyajan kul- 
jetus- ja varastointivälineitä. On 
myös pidettävä mielessä eri alojen 
pakkauksissa ja kuljetuksissa käy- 
tettävät perusmitat ja -modulit. 
Suunnittelussa on tarkoin harkit- 
tava, miten pakkaus asennoituu 
muunlaisiin tai muista raaka-ai- 
neista valmistettaviin = vastaaviin 
pakkauksiin. 


Ovatko pakkausteollisuutta edus- 
tavat tuotantolaitokset keskenään 
yhteistyössä tarkoituksenmukaisten 
pakkauksien suunnittelussa esimer- 
kiksi vientipakkauksiin nähden? 


Aluksi on luonnollisesti todettava, 


että — jokainen = pakkausteollisuus 
pyrkii kehittämään ja markkinoi- 
maan omaa tuotantoaan. Meillä 


Suomessa on monta hyvää pak- 
kauksen valmistajaa. 'Seurauksena 
tästä on tietenkin verrattain kireä 
kilpailu, joka varsinkin viime vuo- 
sina varmasti on ollut kehityksen 
piiska pakkausteollisuudelle. Sen 
kautta tämä teollisuus on voi- 
makkaan palvelutarjonnan ansiosta 
saattanut kehittää pakkaustasonsa 
varsin korkealle. Jokainen teolli- 
suuslaitos tietenkin pyrkii myy- 
mään oman pakkauksensa par- 
haimpana ja omien hyvin perustel- 
tujen ideoittensa voimalla. Pak- 
kauksen vientimyyntiä varten on 
Suomen puunjalostusteollisuuden 
piirissä perustettu yhteinen pahvi- 
ja kartonkipakkausten vientiorgani- 
saatio Converta, Suomen Paperin- 
ja Kartonginjalostajain Yhdistys. 
Sen puitteissa harjoitetut vientiyri- 
tykset ovat keskitettyjä, mutta jä- 
sentehtaat voivat myöskin tehdä 
omakohtaisia = vientiyrityksiä, jos 
siitä yhdessä sovitaan. Idän vienti 
perustuu — tunnetusti kauppasopi- 
muksiin ja niihin sisältyy myöskin 
pahvi- ja kartonkipakkauksia, joi- 
den suunnittelu- ja kehitystyö sekä 
markkinointi tapahtuvat yhteistoi- 
minnassa. 


Osastonjohtaja DE Henrik 
Nordenswan Oy Tampella Ab 
TAMBOX-tehtaat Inkeroinen 


Seuraako pakkausteollisuus jous- 
tavasti ajan vaatimuksia varsinkin 
uutta pakkaustapaa valittaessa? 


Suomalainen pakkausteollisuus seu- 
raa erittäin valppaasti aikaansa ja 
alansa kehitystä. Todisteena tästä 
ovat monet maahamme hankitut 
ajanmukaiset pakkaustekniikan uu- 
simman kehityksen mukaiset ko- 
neistot. Nämä mahdollistavat täysin 
nykyaikaisten pakkaustuotteiden 
valmistuksen. Suomalaiset = pak- 
kausteollisuuden edustajat ovat me- 
nestyneet hyvin kansainvälisissä 
kilpailuissa. Muun muassa tästä 
johtuu, että maamme tunnetaan ul- 
komaisilla markkinoilla ensiluok- 
kaisten pakkausten tuottajana. 
Voinhan tässä esimerkkinä mainita, 
että Tampella, Tambox-tehtaat, sai 
viime syksynä kaksi arvostettua 
kansainvälistä Eurostar-palkintoa. 
Seuraamme siis Suomessa huolel- 
lisesti kansainvälisten pakkaus- 
ideoitten ja pakkausalan kehitystä, 
joten olemme hyvin selvillä alan 
uusimmista virtauksista ja sovel- 
lamme niitä mahdollisuuksien mu- 
kaan omaan tuotantoomme, omien 
ideoittemme täydentäjinä. Kiinteä 
yhteytemme muun maailman pak- 
kauskehitykseen johtuu luonnolli- 
sesti myös siitä, että Suomi on ver- 
rattain tärkeä kartongin ja pahvin 
vientimaa. On selvää, että meillä 
pahvin ja kartongin valmistajina on 
erinomaiset mahdollisuudet seurata 
alan kaikinpuolista kehitystä maail- 
massa. Esimerkiksi Suomen Pak- 
kausyhdistyksen viime syksynä Yh- 
dysvaltoihin järjestämän matkan 
aikana me osanottajat saatoimme 
todeta, ettemme me täällä Suomessa 
ole niinkään paljon suuresta maail- 
masta jäljessä pakkausideoihin näh- 
den. Luonnollisesti pakkauksia val- 
mistava teollisuutemme pakostakin 
toimii pienehkössä mittakaavassa 
pakkaussarjojen suuruuteen näh- 
den. Tämä tietysti asettaa rajoituk- 
sia ideoitten hyväksikäyttöön. Meil- 
lä esimerkiksi viidensadantuhannen 


"Tampella tänään? 25-vuotias 


Tampella tänään-lehti on 
maamme vanhimpia henki- 
lökuntalehtiä. Ensimmäinen 


numero ilmestyi maaliskuussa 
1945 ja painoksen suuruus oli 
6 000 — nyt se on 10 000. Leh- 
den päätoimittajana oli alusta 
alkaen vuoden 1967 loppuun 
Oy Tampella Ab:n kantateh- 
taiden sos. päällikkö FM Art- 
turi Tienari, joka on ystävälli- 
sesti suostunut kertomaan leh- 
temme lukijakunnalle vaiku- 
telmiaan ja mielipiteitään ku- 
luneen neljännesvuosisadan 
taipaleelta. 

Olosuhteet, jotka vallitsivat 
maassamme 25 vuotta sitten — 
sotien juuri päätyttyä — olivat 
sellaiset, että henkilökunnan 
sisäisen tiedotustoiminnan te- 
hostamista kaivattiin kipeästi 
myös Tampellassa. Silloinhan 
elettiin vielä mitä moninaisim- 
man säännöstelemisen piirissä. 
Oli erilaisia määräyksiä ja oh- 
jeita, joita piti kansalaisille 
tiedottaa. Myös sosiaalilainsää- 
däntö alkoi 40-luvun puoli- 
välissä voimakkaasti kehittyä, 
mikä omalta osaltaan lisäsi tie- 
dotustoiminnan tarvetta. 

Myös Tampellan siihen ai- 
kaan saama osuus maallemme 
rauhansopimuksessa määrätty- 
jen sotakorvausten suorittami- 
seksi edellytti jatkuvaa tiedot- 
tamista tehtaan väelle. 

Edelleen pidettiin tärkeänä, 
että tampellalaiset saivat tietää 
niistä laajennus- ja uudistustoi- 
menpiteistä, joihin yhtiön joh- 
don taholla siihen aikaan hyvin 
voimakkaasti ryhdyttiin. Kat- 
sottiin että on tärkeätä kaik- 
kienkin yhtiön palveluksessa 
olevian tietää, mitä Tampellan 
tuotantolaitosten toiminnan te- 
hostamiseksi suunniteltiin ja 
toteutettiin. 

Vähäisenä ei ole pidettävä 


Tasavallan presidentti myönsi so- 

siaalipäällikkö Tienarille sosiaali- 

neuvoksen arvonimen 21. marras- 
kuuta. 


myöskään sitä tehtävää, mikä 
perustettavalla lehdellä oli ja 
toivottavasti on edelleenkin 
Tampellan tuotannollisten ym. 
perinteiden = vaalimisessa =ja 
muistiin merkitsemisessä. Siksi 
lehden alkuaikoihin kiinnitet- 
tiin erittän suurta huomiota 
juuri tähän seikkaan ja muis- 
tiin merkittiin kenties satoihin 
nousevien ikääntyvien tampel- 
lalaisten muistelmat ja jul- 
kaistiin henkilökuntalehdes- 
sämme. Nämä haastattelumuo- 
toon laaditut muistelmat pyrit- 
tiin saamaan mahdollisimman 


alkuperäisinä — millä tavalla 
asianomainen oli muistelmansa 
kertonut. 

Luonnollisesti henkilökun- 


nan monipuolinen ja jatkuvasti 
kehittyvä harrastustoiminta — 
on se sitten ollut henkistä, fyy- 
sistä tai taloudellista — on saa- 
nut myöskin kaiken aikaa 
palstatilaa Tampella Tänään - 
lehdessä. Sillä tavalla pyrittiin 
luomaan tuotantoelämän tär- 


keänä pidettävää me-henkeä, 
joka tiettävästi täällä Tampel- 
lassa kaiken aikaa on ollut 
huomionarvoinen. 

Sosiaalitoiminnan = erilaisista 
toimintamuodoista, joita on pi- 
detty eri syistä kehittämisen 
arvoisina ja suurimerkityksel- 
lisinä, mainittakoon asuntotuo- 
tantotoiminta, huoltokonttori- 
toiminta, sairauskassatoiminta, 
työturvallisuustoiminta, kou- 
lutus- ja opiskelutoiminta, eri- 
lainen liikuntakasvatus- 
toiminta jne. muutamia tär- 
keimpiä mainitaksemme. Nii- 
den esillä oloa on pidetty tar- 
peellisena. 

Palautettakoon vielä mieleen 
lehden muutamia erikoisnu- 
meroita, joita 25 vuoden aikana 
toimitettiin ja jotka olivat si- 
sällöltään tavallista laajempia 
ja monipuolisempia niin kirjoi- 
tuksiensa kuin kuvituksensa 
puolesta. = Näistä — voitaneen 
mainita mm. Tampellan 90- 
vuotis- ja 100-vuotisnumerot, 
vuorineuvos Aarno Solinin 60- 
vuotispäivän johdosta julkaistu 
erikoisnumero, Lapinniemen 
50-vuotis- ja Inkeroisten teh- 
taan 75-vuotisjuhlanumerot ja 
eräitten ajankohtaisten tapah- 
tumien johdosta julkaistut nu- 
merot — kuten Norjan kunin- 
kaan vierailun johdosta jul- 
kaistu numero jne. 

Käsitykseni on, että lehti on 
kaiken aikaa pyrkinyt täyttä- 
mään tehtävänsä henkilökun- 
talehtenä niistä vaikeuksista 
huolimatta, mitä muiden teh- 
tävien paljous ja tästä aiheu- 
tunut ajan puute toimitustyös- 
sä aiheuttavat. 

Toivotamme menestystä 
Tampella Tänään -lehdelle ja 
että henkilökuntaa kiinnosta- 
via omia asioita sen toimitus- 
työssä ei unohdettaisi. 


kappaleen kotelosarjaa pidetään jo 
verrattain suurena. Jossain 'keskei- 
semmillä maailmanmarkkinoilla 
sarjat voivat olla jopa 10—20 mil- 
joonaa kappaletta, jolloin tietysti 
pakkausteollisuuden mahdollisuudet 
ovat aivan toisenlaiset. 
Suomalainen aaltopahvi- ja kote- 
loteollisuus on kuitenkin tähdännyt 
myös vientimarkkinoille ja siten 
saattanut tuotantomahdollisuutensa 
täysin kansainväliselle tasolle. Suo- 


malaiset pakkausten tuottajat voi- 
vat näin ollen hyvinkin tyydyttää 
suuret ja vaativat kyselyt, mutta si- 
tä vastoin suomalaisia pakkauksia 
käyttävä teollisuus ei vielä tässä 
vaiheessa voi nauttia näistä eduista, 
koska suursarjatuotannon hyöty ei 
synny ainoastaan pakkauksia val- 
mistavassa tehtaassa. 

Rationalisoinnin ja automatisoinnin 
on toteuduttava myös varsinaisessa 
pakkausvaiheessa. Tässä yhteydessä 


on syytä mainita myös pakkausalan 
koulutuksesta Suomessa. Se on ke- 
hitetty varsin pitkälle. Suomen 
Pakkausyhdistys järjestää vuosit- 
tain monipuolisia ja perusteellisia 
pakkausalan peruskursseja. Niitä on 
pidetty jo useampana vuonna ja on 
myös syytä mainita, että muissa 
pohjoismaissa ei tällaista alan kou- 
lutusta vielä ole järjestetty. Suomi 
on tässä suhteessa eedelläkävijä- 
maa. 
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Konepaj an henkilöasioista 


Henkilöasioita käsitellään konepa- 

jamme kaikissa johtoportaissa. Niis- 

sä ovat mukana niin hyvin konepa- 

jan johtaja kuin työnjohtaja. Kun- 

kin johtoportaan on pyrittävä si- 

joittamaan ”oikea mies oikealle pai- 

kalle”. Järjestelmässämme henki- 

lökunnan päällikkö ja henkilökun- 

nan konttori hoitavat kaikille yhtei- 

siä henkilökysymyksiä. 
Seuratessamme henkilökunnan 

konttorin työpäivää saatamme siellä 

havaita 

— työhönottoa ja työstä eroami- 

sia 

— tapaturmakorvausasioita 

— työeläkeasioita 

— henkilökortistojen laadintaa 

— henkilötilastojen laadintaa 


— asuntoasioita 
— työehtosopimusasioita 
— merkkipäivien = järjestelyjä = ja 


muita merkkiasioita 
— ”tietotoimistotoimintaa” yms. 

Oheisen valokuvan avulla pyrin 
selvittämään työnjakoa. Sen jäl- 
keen kun on tehty päätös työsuh- 
teen solmiamisesta Boris Olski huo- 
lehtii tuntityöntekijöiden kirjoihin- 
ottamisen. Tähän kuuluvat henkilö- 
tietojen muistiinmerkitseminen, lää- 
kärintarkastukseen lähettäminen, 
työsääntöjen antaminen ja sairaus- 
kassaan ohjaaminen. Kenenkään 
palkka ei lähde liikkeelle, ennen 
kuin Olski on antanut tulijalle ATK- 
numeron ja toimittanut henkilötie- 
dot teknillisen johtajan edustajalle 
ja ATK-osastolle. 

Palkkakonttori saa tarvitsemansa 
tiedot teknillisen johtajan edusta- 
jalta ja ATK-ilmoituksesta. 

Työhönotto on niin tiukasti keski- 
tettyä, että ilman henkilökun- 


Konepajan henkilökunnan konttori. 


Kuvasta puuttuvat henkilö 
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Henk. päällikkö Mauri Ranta 
Oy Tampella Ab Konepaja 
Tampere 


nanpäällikön ja Olskin toimenpitei- 
tä ei pääse konepajan kirjoihin. 
Muistissani on pari tapausta, jolloin 
tämä seikka varmistui. 

Työeläkkeellä ollut entinen am- 
mattimiehemme oli kivuttomasti si- 
joittunut entiselle koneelleen hy- 
vässä uskossa, että muodollisuudet 
ovat kunnossa. Virhe havaittiin 
vasta, kun työnjohtajalla ei ollut- 
kaan antaa palkkapussia. Samoin 
kävi eräälle varusmiespalveluksesta 
vapautuneelle. 

Työsuhteen päättyessä on taasen 
henkilökunnan konttorin hoidettava 
määrätyt muodollisuudet. Työpaja- 
osaston ilmoitettua työstäeroamisen 
ilmoittaa Olski siitä palkkakontto- 
riin, jotta sillä puolella lasketaan 


lopputili. Henkilökunnan konttori 
hankkii perusteet työtodistuksen 
kirjoittamiseen. 


Poislähtijä tuo keskustyökaluva- 
raston kuitin työkalujen luovutta- 
misesta, saa työtodistuksen ja vie 
sen palkkakonttoriin. Täältä hän 
saa tositteen palkan nostamista var- 
ten. Vietyään sen huoltokonttoriin 
hän saa sieltä merkinnän ja pääsee 
nostamaan kassasta palkkansa. 

Kuten huomataan ei yksinomaan 
työhöntulossa ole muodollisuuksia, 
niitä on myöskin lähtiessä. Selvää 
on, että jokainen työhönotto ja 
eroaminen aiheuttavat paljon työtä 
ja paperisotaa. 

Pysyäksemme edelleen valoku- 
vassa näemme takana vasemmalla 


rouva Mirja Kyyhkysen. Hänen 
tehtäviinsä työhönotossa kuuluvat 
virkailijoitten henkilötietojen ko- 
koaminen ja ATK-numeron antami- 
nen sekä tietojen toimittaminen 
ATK-osastolle. Henkilökunnanpääl- 
likön asiana on virkailijoitten ni- 
mittämisen esittely konepajan joh- 
tajalle ja konepajan apulaisjohta- 
jalle. Palkka-asiat tästä eteenpäin 
hoitaa neiti Anna Nyström ja pää- 
konttorin rouva Mervi Hyvärinen. 

Ennen kuin edellä esitettyyn työ- 
hönoton kirjalliseen vaiheeseen on 
päästy, edeltää sitä huomattava 
määrä yksityiskohtaisia toimenpi- 
teitä ja ”kaupanhieromisia”. 

Etsiessämme henkilöitä avoimiin 
paikkoihin on käytettävä monia eri 
tapoja. Nykyaikaisin ja tavallisin 
tapa >on kääntyä työvoimaviran- 
omaisten puoleen ja pyytää heiltä 
ehdotuksia. Nykyisin ovat työnhaki- 
jat oppineet yhä enemmän käyttä- 
mään työnvälitystoimistoja. Kuten 
päivälehdistä — nimenomaan sun- 
nuntainumeroista voi todeta, käyte- 
tään ehdokkaitten hankinnassa 
myös lehti-ilmoituksia. Ns. portilta- 
ottoa käytetään harvoin. 

Mitä työhönpyrkijän kanssa kes- 
kustellaan ja mihinkä työ- ja koulu- 
todistuksissa lähinnä kiinnitetään 
huomiota, jääköön kirjoittajan am- 
mattisalaisuudeksi. Opiskelijoille 
sanoisin, että olisi parasta ponnis- 
tella itselleen kunnon todistus. Ei 
jonkun tutkinnon läpäisy vielä rii- 
tä. 

Työhönottoon osallistuu melkein 
poikkeuksetta kaksi tai kolme yh- 
tiön edustajaa. Työhömme pyrkijän 
on ensin ilmoittauduttava henki- 
lökunnanpäällikölle. Hänen tehtä- 
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Oik. Boris Olski, Kaija Kokemäki, Mirja Kyyhkynen ja Eeva-Liisa Soitiala. 
kunnan päällikkö Mauri Ranta sekä teknikko Ensio Kärki. 


vänään on valita se osastonjohtaja, 
jonka luokse tulija lähetetään. Työ- 
sopimusta tehtäessä on työntekijän 
kanssa sovittava niistä eduista, jot- 
ka hän saa — ja toisaalta, mitä hä- 
neltä odotetaan, mikä on tehtävä, 
työaika ja työvuorot. 

Konepajan tarjoamista eduista on 
tietenkin tärkein palkka, tuntityön- 
tekijöille myös kysymys urakka- 
työstä. Nykyisin erilaiset työehtoso- 
pimukset ovat lähtökohtana palkka- 
neuvottelulle. Muista eduista tulee 
heti perään esille asunnonsaan- 
timahdollisuus varsinkin, jos työ- 
hönpyrkijä on Tampereen ulko- 
puolelta. — Lisäksi on etuja, joista 
kerrotaan työhöntulon jossakin vai- 
heessa tai viimeistään nyt tämän 
lukijalle. 

Tapana on ollut, että konepajan- 
kin henkilökunnalle annetaan Tam- 
pellan =tekstiilitehtaitten myymä- 
lään alennuskortti. Tämä on etu, 
josta konepajalaisten on syytä olla 
kiitollisia. Meidän tuotteemme eivät 
näet ole kotitarvetta varten. Kysei- 
sen kortin antaa henkilökunnan 
konttori. 

Aamulehti on ollut tapana tilata 
niille, jotka sitä haluavat ja jotka 
ovat vuoden vaihteessa kirjoilla. Ti- 
laukset tehdään marras-joulukuus- 
sa. Perheeseen tilataan vain yksi 
lehti. Osoitteenmuutoksen saa vain 
henkilökunnan konttorin välityksel- 
lä. Poislähtijän tilaus peruutetaan 
työsuhteen päättyessä. Tilausmaksu, 
jonka yhtiö suorittaa, näkyy vero- 
kirjassa luontaisetuna. 

Henkilökunta voi liittyä kaikkiin 
niihin kerhoihin, jotka toimivat yh- 
tiön tukemina ja sosiaalipäällikkö 
Artturi Tienarin valvomina. Niitä 
ovat mm. tennis-, keila-, shakki-, 
teatteri-, bridge-, valokuvaus-, om- 
pelu-, kieltenopiskelu- ja moottori- 
kerho. Muusta harrastustoiminnasta 
mainittakoon vielä mies- ja nais- 
kuoro, orkesteri, upseeri- ja aliup- 
seeriosastot, Tampellan Palloilijat, 
Paalijärven huvila- ja retkeilyalu- 
een hyväksikäyttömahdollisuudet 
sekä sosiaalisesta toiminnasta huol- 
tokonttori, poliklinikka, sairauskas- 
sat, Huolto r.y. ja oman asunnon 
hankintaa tukeva toiminta. — 


Arvoisa lukija! Ellette jo ole 
Huolto r.y.:n jäsen, liittykää siihen 
välittömästi. Jäsenmaksun suuruu- 
den saatte itse valita. Autatte täten 
Huolto r.y.:n toimintaa ja voitte 
saada perheenne sairauksiin rahal- 
lista apua ja kodinhoitajan. Huolto- 
konttori ottaa mielihyvin vastaan 
ilmoittautumisia. 

Tapaan sanoa tulijoille, että huol- 
tokonttori tietää kaiken viihdytys- 
ja virkistystoiminnasta. Niihin on 
itse hakeuduttava. Tällä hetkellä 
vielä puuttuu seloste näistä toimin- 
noista. ”Tampella Tänään” sivuilta 
saamme tietoja toimintakertomuk- 
sista ja kerhojen virkailijoista. 

Edetäksemme pääasiassa eli hen- 
kilökunnan konttorin työpäivässä 
todetkaamme, että tapaturmakor- 
vausasiat hoitaa rouva Kyyhkynen. 
Hän antaa tapaturman uhrille mu- 
kaan maksusitoumuksen tai lähettää 
sen kyseiseen sairaalaan .Potilaan 


Tampereen Yhteiskoulun Maylis Karjalainen hyväntuulisine ilmeineen 


työnsä parissa. 


Taksvärkkipäivä Tampellassa 


Osa Tampereen teinejä tempaisi Tampellassa maamme sotainva- 
lidien hyväksi. Tampereella osallistuvia teinejä laskettiin taks- 
värkkipäivänä — lokakuun 10. — olleen liikkeellä noin 700. 
Koko maassa heitä työskenteli samana päivänä hyväfrftekeväi- 


syysmielessä noin 75 000. 


Tampellassa Tampereella teinejä oli 16 ja heidän palkkionsa 
tulivat maamme sotainvalidien hyväksi. Osa teineistä oli valin- 


nut toimintansa kohteeksi 


Mosambikin vapautuneilla alueilla 


asuvan väestön ja Tansaniassa olevien mosambikilaisten pako- 
laisten keskuudessa tapahtuvan opetus- ja terveydenhoitotyön 


tukemisen. 


Ja työpäivä päättyi kahvikupin ääressä konepajan henkilökunnanpääl- 


SSS == 


likön Mauri Ranman isännyydessä. 


esimiehen on toimitettava kontto- 
riimme tapaturmailmoitus. Kontto- 
rimme 'kokoaa maksutositteet ja 
laatii lääkärin loppulausunnon saa- 
vuttua vahinkoilmoituksen. Se esi- 
tellään ja lähetetään Keskinäinen 
Yhtiö Teollisuusvakuutukselle. 
Konttorimme ilmoittaa käyttöinsi- 
nöörin toimistoon kaikki tietoomme 
tulleet tapaturmat torjuntatyötä 
varten. 

Työeläkeasioista on muodostunut 
tärkeä toiminta-ala. Niihin on kont- 
torissamme erikoistunut rouva Kai- 
ja Kokemäki. Työhöntulijasta teem- 
me = alkuilmoituksen Eläketurva- 
keskukselle. Vuosi-ilmoitukset laatii 
palkkakonttori ATK-osaston kanssa, 


Eläkkeelle siirtymisen tullessa ajan- 
kohtaiseksi osallistumme eläkehake- 
muksen laadintaan. 

Kuvassamme on edellä esitettyjen 
lisäksi neiti Eeva-Liisa Soitiala. 
Hän hoitaa mm. kortistoja ja välit- 
tää asuntoja. 

Työhönotto on jo jonkun aikaa 
aiheuttanut yhä enemmän työtä. 
Marraskuun alussa siirrettiin tek- 
nikko Ensio Kärki henkilökunnan 
konttoriin ja määrättiin työhönotta- 
jaksi. Hänen toimintansa painopiste 
on työpajaosastojen alueella. 

Henkilökunnan konttorin kautta 
tullaan ja sen kautta lähdetään. Sii- 
hen väliin jää toisille muutama päi- 
vä ja toisille yli 50 vuotta. 
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Kartongin 


jälkikäsittely 


ja pakkaus Inkeroisten 
Kartonkitehtaalla 


Lehtemme edellisessä nume- 
rossa seurasimme kartongin 
valmistusta kartonkikone 
IV:lla. Päädyimme n. 12 000 kg 
painaviin konerulliin eli tam- 
boureihin. Näiltä kartonki lei- 
kataan joko rulliksi tai arkeiksi 


kartongin — käyttötarkoituksen 
mukaan. 
Valkopintainen Tam- 


Duplex-laatu toimitetaan 
asiakkaille suurimmaksi osaksi 
arkkeina, kun taas ruskeapin- 
tainen Tam-Test-laatu toimi- 
tetaan rullina. 


Pituusleikkuri 


Rulliksi leikkaus tapahtuu ko- 
neella, jota kutsutaan pituus- 
leikkuriksi. Tällä koneella 4,5 
metriä leveä kartonkirata lei- 
kataan pyörivillä terillä radan 
pituussuunnassa kapeiksi ra- 
doiksi asiakkaan tilaamiin le- 
veyksiin. Kartonki rullataan 
pahvihylsyn päälle tilauksessa 
pyydettyyn rullaläpimittaan. 

Rullien koot vaihtelevat 
suuresti. Paino 100 kg:sta 3 000 
kg:aan ja leveydet 100 mm:stä 
3 200 mm:iin saakka. Rullien 
sydämenä käytettyjen pahvi- 
hylsyjen läpimitta vaihtelee (O 2 
3/4”:sta 12”:aan. 


Rullapakkaus 


Pituusleikkurin jälkeen rullat 
pakataan vientipakkauksiin 
pakkausradalla. Ensivaiheessa 
rullien sydämenä olevien pah- 
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vihylsyjen päät vahvistetaan 
puukorkeilla eli keskustapeilla. 
Rullat punnitaan ja leimataan. 
Leimaus — suoritetaan = shab- 
loonan ja väritelan avulla. 
Shabloonat valmistetaan kuta- 
kin tilausta varten erikseen 
leikkaamalla kartonkiarkkiin 
tarvittavat tekstit ja numerot. 
Rulliin leimataan tilausnume- 
ro, laatu, pintapaino, rullan- 
paino, juoksunumero ja asiak- 
kaan laivausmerkki. 

Rullien päätyreunat on ha- 
vaittu rullien herkimmin haa- 
voittuvaksi kohdaksi kuljetus- 


Pituusleikkurilla on muutto valmistunut ja 
rulliin kiinni, 


Ins. M. Peltola 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 

ad 


ketjun aikana varastostamme 
asiakkaan varastoon. Tämän 
vuoksi = rullien = päätyreunat 
vahvistetaan raion-teipillä tai 
teräsvanteella. = Reunavahvis- 
tuksen jälkeen rullat kääritään 
käärekartonkiin (250—300 
g/m*). 

Kääreen leveys valitaan n. 30 
cm rullaa leveämmäksi. Kää- 
rettä laitetaan 3—5 kerrosta, 
joista 1—2 kerrosta liimataan 
vesilasiliimalla. Kuivuessaan 
liima muodostaa eristävän ker- 
roksen kartonkirullan ympä- 
rille estäen kosteuden imey- 


kartongin pää liimataan 


tymisen rullaan ja vahvistaen 
käärettä kestämään kuljetus- 
käsittelyä. 


Rullien päät pakataan pyö- 
reiksi sahattujen kartonkiark- 
kien ns. päälappujen avulla. 
Päälappuja laitetaan rullien 
päätyyn kaksi kappaletta, joi- 
den väliin rullan vaippakääre 
viikataan. Uloin päälappu lii- 
mataan —vesilasiliimalla sisä- 
päälappuun ja viikattuun kää- 
reeseen kiinni. Liiman kuivu- 
mista nopeutetaan lämmittä- 
mällä rullan päätyjä päälappu- 
puristimessa. 


Pakattujen rullien vaippaan 
ja päätyyn leimataan samat 
tiedot rullasta kuin kääreen 
alle itse rullaankin. Tämän jäl- 
keen rullat lasketaan rullahis- 
sillä —tuotevarastoon = odotta- 
maan lähetystä asiakkaille. 


Arkkileikkuri 


Kartonkiradan arkitus tam- 
bourilta tapahtuu arkkileikku- 
rilla. Rata johdetaan leikkurin 
läpi missä se ensi vaiheessa lei- 
kataan pituussuunnassa ka- 
peiksi radoiksi. Nämä kapeat 
radat pätkitään poikittaisilla 
terillä tilatun pituisiksi ar- 
keiksi, Arkkileikkuri limittää, 


Rullapakkauskoneella on rulla kääritty ja päät viikattu. 


laskee ja latoo arkit vastaanot- 
tolavoille. 

Arkkileikkureita on kaksi 
kappaletta. Toisella ns. isolla 
arkkileikkurilla arkitetaan 4,5 
m leveät tambourit ja toisella, 
pikku leikkurilla, enintään 2,4 
m leveät varastorullat. Varas- 
torullia arkitetaan pieniin ti- 


lauksiin ja omalle jalostus- 

osastolle nopeaan ftoimituk- 

seen. 

Arkkipakkaukset 
tehdään 


Arkkipakkauksia 


Jagenberg 2400; pikku arkkileikkuri. 


raa 


kahta päätyyppiä: 


paalipak- 
kausta, painoltaan 100—250 kg 


ja lavapakkausta, painoltaan 


500—1 000 kg. 


Pakkaukset kääritään kah- 
teen kääreeseen, joista sisim- 
mäisenä on kosteuseristys- ja 
uloinna suojakääre. Kosteus- 
eristyksen tarkoituksena on 
estää ilmassa olevan kosteuden 
(vesihöyryn) imeytyminen 
kartonkiin ja päinvastoin suo- 
jata kartongissa olevaa kos- 
teutta — haihtumasta — ympä- 
röivään ilmaan. Kosteuseris- 
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Arkkipakkausten teon ja siirrot suorittaa maistyövoima. 


Kuvassa lavapakkauksia (vas.). 


— Lavojen käärintä, 


leimaus ja vanteistus lavapakkausradalla (oik.). 


teenä käytetään väritöntä 
ohutta muovikalvoa (45 g/m?) 
tai muovikalvolla päällystettyä 
voimapaperia ns. PE-käärettä 
(20 + 75 g/m?). Paalien kos- 
teuseristeenä käytetään bitu- 
mipaperia (120 g/m?). 
Suojakääreenä on käärekar- 
tonki pintapainoltaan 200—300 
g/m?. Tämän ulommaisen kää- 
reen tarkoituksena on ottaa 
ensimmäisenä vastaan kuljetus 
ja siirtovaiheissa tulevat kol- 
hut, estää kosteuseristeen rik- 
koutuminen ja toimia pak- 
kauksen leimausalustana. 


Pakkausten ala- ja yläpuo- 
lella on puukehys. Kehykset 
valmistetaan Inkeroisissa sahan 
läheisyyteen = sijoitetussa ke- 
hysnaulaamossa. Puutavaraa 
kehyksiin kuluu vuosittain n. 
1 000 standarttia. 


Riisitys 

Osa arkeista (n. 10 %) kääri- 
tään — riisikääreeseen ennen 
pakkausta paaleihin tai lavoi- 
hin. Arkkileikkureilla on auto- 
maattiset laskijalaitteet, jotka 
laskevat ja erottavat riisi- 
lipukkeilla = arkit — määrätyn 
suuruisiin (tavallisesti 100 
kpl:n) riiseihin. Nämä riisit 
kääritään kukin erikseen ohu- 
een voimapaperikääreeseen (80 
g/m*). 


Paalipakkaus 


Paali tehdään pakkausradoilla, 
joita on kuusi kappaletta. 
Kunkin radan päähän on si- 
joitettu vaaka. Arkkileikku- 
reilta arkkikuormat siirretään 
trukeilla vaa'oille. Kuormista 
lajitellaan vialliset arkit pois ja 
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nostetaan paaliraamille käärei- 
den päälle määrätty kilomäärä 
arkkeja. Paali kääritään huo- 
lellisesti. Kääreiden reunat vii- 
kataan päällimmäiseksi tulevan 
puuraamin alle. Paaliin kirjoi- 
tetaan tilausnumero ja lyödään 
kuitusuuntaa osoittava nuoli. 
Tämän jälkeen paali lähetetään 
pakkausrataa pitkin leimaus- 
ja vanteituspaikalle. Paaliin lei- 
mataan tarpeelliset tiedot pak- 
kauksen sisällöstä painoineen, 
tilausnumero ja laivausmerkki. 
Paali vannehditaan 23—-4:llä 
teräsvanteella. Pinoamis- 
laitteen avulla paalit pinkataan 
3:n paalin nippuihin ja siirre- 
tään trukilla varastoon. 


Lavapakkaus 


Pakkaus — tehdään = kahdessa 
vaiheessa. Vaaoilla leikkureilta 
tulevista kuormista poistetaan 
vialliset arkit ja nostetaan toi- 


mituslavalle tilauksessa pyy- 
detty arkkimäärä, jonka jäl- 
keen punnitaan lavan netto- 
paino. Lava kääritään muovi- 
kalvoon ja siirretään toiseen 
pakkausvaiheeseen lava- 
pakkausradalle. Täällä lava 
kääritään suojakääreeseen, lei- 
mataan ja vannehditaan. Van- 
teita kiristetään lavan ympäri 
3—5 kpl. Vanteituksen jälkeen 
lava siirretään varastoon. 


Tuotevarasto 


Varasto on suuri halli, johon 
voidaan varastoida kartonkia n. 
kuukauden ajo kartonkikone 
IV:ltä. Varaston normaali 
täyttö on 4 000—6 000 to kar- 
tonkia. Tähän varastoon päät- 
tyy kartongin valmistusketju 
tehtaalla ja alkaa kuljetusketju 
varastostamme asiakkaan va- 
rastoon. 


Rullat lähdössä rautateitse satamaan tuotevarastosta. 


Ennakkohuolto 
puunjalostus- 
teollisuuden 
kunnossapito- 


toiminnassa 


Kansainvälisen kilpailun jat- 
kuvasti kiristyessä on myös- 
kin maamme tärkeimmän 
vientiteollisuuden — puunja- 
lostuksen — ollut pakko yhä 
enemmän kiinnittää huomiota 
tehtaiden eri kustannustekijöi- 
hin tuotannon kannattavuuden 
säilyttämiseksi. Puunjalostus- 
tehtaille, joiden tuotanto 
yleensä perustuu suurten ko- 
neyksiköiden varaan, on eri- 
koisen tärkeätä saada tehdas 
häiriöttä käymään työehtoso- 
pimuksilla sovittujen juhlapäi- 
väseisokkien välisen ajan. 
Tehtaan koneistojen ja lait- 
teiden pitäminen toimintaky- 
kyisinä ja häiriöitten saaminen 
mahdollisimman lyhytaikaisik- 
si, edellyttää kunnossapitotoi- 
minnan kehittämistä etukäteen 
suunnitelluksi ja valmistelluksi 
toiminnaksi, josta käytetään 
nimitystä ennakkohuolto. Sen 
avulla pyritään hälytysluon- 
toiset korjaukset ja yllättävien 
vikojen aiheuttamat vahingot 
vähentämään pienimpään 
mahdolliseen sekä käyttämään 
tehtaan lyhyetkin seisokkiajat 
tehokkaasti hyväksi huoltotoi- 
menpiteiden suorittamiseksi. 
Koneitten ennakkohuoltoon 
sisältyy useita eri toiminta- 
muotoja, joista tärkeimmistä 
mainittakoon seuraavat: 
— käyntitarkastukset ja niiden 
yhteydessä = suoritetut pienet 
säädöt ja huollot 
— määräaikainen perushuolto- 


ja korjaus 
— voiteluhuolto 
— varaosahuolto 
Järjestelmällisen ennak- 
kohuoltotoiminnan onnistunut 
toteuttaminen edellyttää teh- 
taan kaikkien koneistojen pe- 
rusteellista tuntemista, kunnon 
jatkuvaa seuraamista ja tuo- 
tannon niille asettamien vaati- 
musten huomioonttamista. Tätä 
varten tarvitaan mm. seuraa- 
vien asioiden järjestämistä: 
— prosessikaavion numeroin- 
tiin perustuva konekortisto 
— piirustukset ja huolto-oh- 
jeet 
— voitelusuositukset 
toimittajilta 
— varaosien varastoluettelo 
hälytysmäärineen 
— huoltokortisto 
Konekorttia tehtäessä on ko- 
neen varaosatarve selvitettävä 
tuotanto-osaston kanssa ja va- 
raosavarastolle ilmoitettava 
hälytysmäärät täydennyshan- 
kintoja varten. Huoltokortissa 
on saatujen kokemusten perus- 
teella määritelty koneen eri 
ennakkohuoltotoimenpiteet ja 
niiden suoritusjaksot. On huo- 
mioitava, että määräaikoina 
suoritettavat perushuoltojen 
aikavälit pohjautuvat tarkas- 
tuksina todettuihin havaintoi- 
hin ja ne voivat koneen kun- 
non mukaan vaihdella. Tarkas- 
tustoimenpiteet tekee joko alu- 
een korjaustyönjohtaja tai so- 
piva ammattimies. Lisäksi on 


kone- 


Ins. Simo Hangasluoma 
Oy Tampella Ab 
Heinola 


välttämätöntä saada koneen 
käyttöhenkilökunnalta aina il- 
moitus koneen käynnissä ha- 
vaituista = häiriöistä. Koneen 
perushuolto voidaan näiden 
huollosta ja käytöstä saatujen 
kokemusten avulla saada oike- 
aan aikaan tarpeettomia kus- 
tannuksia välttäen. 

Ennakkohuoltotöitten =tilaa- 
minen = tapahtuu työtilausta 
käyttäen ennakkohuoltotoi- 
mistosta käsin huoltokorteissa 
määrättyjen aikajaksojen mu- 
kaisesti. Työn hoitava työn- 
johtaja tekee sen valmistuttua 
lyhyen selostuksen suoritetuis- 
ta toimenpiteistä ja muista ha- 
vainnoista. Tiedot merkitään 
edelleen huoltokorttiin, johon 
samalla saadaan myös toimen- 
piteen kustannukset. 

Heinolan tehtailla usean 
vuoden käytössä olleella jär- 
jestelmällisellä —ennakkohuol- 
totoiminnalla voidaan katsoa 
saavutetun seuraavia etuja: 

— hälytysluontoiset kor- 
jaustyöt ovat vähentyneet 

— konekohtaiset  kunnossapi- 
tokustannukset pienentyneet 
— koneitten käyttövarmuus 
parantunut 

— kunnossapitotyöt — voidaan 
jakaa tasaisesti kautta vuoden 
ja käyttää käyttöseisokit hy- 
väksi 

— varaosat nopeasti saatavil- 
la 
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Jouluvehnäset 


leivotaan 
hellin käsin 


Jouluvehnänen leivotaan hellin 
käsin ja jouluisin ajatuksin mielui- 
ten aatonaattona. Taikinaan käy- 
tetään tavallista enemmän rasvaa 
ja mausteita. Runsas rasva ja eri- 
laiset täytteet pitävät vehnäset pa- 
remmin tuoreena. Jouluvehnästen 
leipomiseen ei ole kuitenkaan mi- 
tään pakkoa, vaan ne voi yhtä hy- 
vin ostaa valmiina tarvitsematta 
kärsiä mistään huonommuudentun- 
teesta. 


KANELIN MAKUINEN JOULU- 
RINKELI: 2 munaa ja 2 dl sokeria 
vatkataan vaahdoksi. 50 g hiivaa 
murennetaan joukkoon. Mausteet, 
2 41 suolaa ja 1 rkl kardemummaa 
lisätään samoin 5 dl lämmintä 
maitoa ja 100 g sulatettua voita tai 
margariinia. Taikinaan alustetaan 
noin 1 kg vehnäjauhoja. Taikina 
saa kohota lämpimässä puoli tun- 
tia. 2/3 osaa taikinasta kaaviloi- 
daan 30—80 sm suuruiseksi suora- 
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— konekohtainen kunnossapi- 
tobudjetti voidaan suunnitella 
pitemmällä tähtäimellä 

— tehtaan kaikkien koneitten 
teknilliset tiedot, piirustukset 
ja muut ohjeet helposti saata- 
vissa 

Pitkällekään = viedyllä en- 
nakkohuoltotoiminnalla ei voi- 
da käyttö- ja käsittelyvirheistä, 
ainevioista, suunnittelusta ym. 
aiheutuvia äkillisiä vaurioita 
estää mutta niidenkin korjaa- 
mista auttaa huomattavasti mm 
ennakolta hoidettu varaosa- 
huolto. 

Saadut — kokemukset ovat 
osoittaneet järjestelmällisen 
ennakkohuoltotoiminnan — ole- 
van siihen uhratun pitkäaikai- 
sen työn arvoisen ja antavan 
tehtaan kunnossapitotoimin- 
nasta vastuussa olevalle henki- 
lökunnalle melkoisen varmuu- 
den tunteen ja rauhallisemman 
vapaa-ajan vieton, vaikka teh- 
das onkin jatkuvasti käyn- 
nissä. 
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kaiteeksi, jolle levitetään rasvaa, 
sokeria ja kanelia. Levy kääritään 
rullalle ja asetetaan rinkeliksi pel- 
lille. 1/3 eli loppu taikinasta letite- 
tään kolmella säikeellä taikinarul- 
lan pituiseksi palmikoksi ja asete- 
taan rullan päälle. Palmikko pysyy 
paremmin paikallaan, jos liitos- 
kohdan voitelee munalla. Kohotet- 
tuna rinkeli voidellaan ja koriste- 
taan = mantelilastuilla. Paistamis- 
lämpönä 200 astetta 30—40 min. 

Tästä taikinasta voidaan leipoa 2 
pitkoa, joiden täytteeksi käytetään 
3 dl luumusosetta ja mantelimas- 
saa. 


TÄYTE: 
75 g voita 
1 dl sokeria 
1 keltuainen 
1 rkl kermaa 
150 g jauhettua mantelia 
Voi ja sokeri vatkataan vaah- 
doksi, loput aineet lisätään. Ko- 
honnut taikina jaetaan kahtia ja 
niistä kaaviloidaan 30—50 sm suu- 
ruiset = suorakaiteet. Taikinalevyt 
nostetaan voidellulle pellille ko- 
hoamaan. Taikinalevyjen reunat 
leikataan taikinapyörällä 2 sm 
levyisiksi suikaleiksi siten, että 


Joulupullien 
nimet 


Joulupullilla on useita nimiä, 
joista monet ovat lystikkäitä. 
Joidenkin leipominen on help- 
poa, joidenkin suuritöisempää. 

Papintukka leivotaan kuudes- 
ta kapeasta nauhasta, joiden 
päät taivutetaan kierukalle. 

Kylvökakku leivotaan pitkäs- 
tä taikinanauhasta, jotka kääri- 
tään kierukalle ja reunustetaan 
pienillä =taivutetuilla taikina- 
nauhoilla. 

Kirkonportti- joulupullassa lii- 
tetään neljä nauhaa yhteen 
portiksi. Kaksi yhteen kierret- 
tyä nauhaa muodostaa kynnyk- 
sen ja portin lukkona on ru- 
sina. 

Kylvöpulla leivotaan niin mo- 
nesta kierukasta kuin on per- 
heenjäseniä. 


ehjää taikinalevyä jää keskelle 10 
sm levyinen osa. Mantelitäytettä 
levitetään vehnäsille ja päälle ohut 
kerros luumusosetta. Reunasuika- 
leet nostetaan ristiin täytteen pääl- 
le. Pitkot kohotetaan ja voidellaan. 
Vehnäset paistetaan 200 asteessa 
25 min. 


VIIPURIN RINKELI on par- 
haimmillaan vasta parin päivän 
päästä leipomisesta. 


2 munaa 

2 dl sokeria 

3 1/2 dl maitoa 

2 t] kardemummaa 

1/2 t] muskottikukkaa 

1/> 1] suolaa 

35 g hiivaa 

1 rkl haaleaa vettä 

3/4 kg vehnäjauhoja 

75 g voita 

' 

Munat ja sokeri vatkataan, haa- 
lea maito ja mausteet lisätään. 
Hiiva liotetaan haaleaan vesitilk- 
kaseen ja lisätään taikinaan sa- 


moin = jauhot. Jauhoja lisätään 
aluksi sen verran, että saadaan 
vellimäinen seos, jota vatkataan 


voimakkaasti, kunnes se on kiiltä- 
vää ja venyvää. Sen jälkeen lisä- 
tään. loput jauhot ja notkistettu 
rasva. Taikinaa alustetaan niin 
kauan, että se on kimmoisaa ja 
irtoaa hyvin kädestä ja astiasta. 
Taikina saa olla kiinteämpää kuin 
tavallinen taikina ja erikoisen hy- 
vin vaivattua. Taikina kohotetaan 
ja vaivataan hyvin pöydällä ennen 


leipomista. siitä muodostetaan 
keskeltä paksumpi tanko, joka 
nostetaan voidellulle pellille ja 


muodostetaan soikea rinkeli. Tai- 
kinan päät kierretään kerran tois- 
tensa ympäri ja kiinnitetään sitten 
rinkelin reunoille. Hyvin kohonnut 


rinkeli voidellaan ja paistetaan 
hyvässä uuninlämmössä. Alkupe- 
räinen —viipurinrinkeli paistettiin 


olkien päällä ja voideltiin paistu- 
misen aikana ja uunista otettuna 
kuumalla vedellä. Näin saatiin 
himmeänkiiltävä pinta. 

Ennen jouluvehnänen erosi vain 
muodoltaan muusta kotona leivo- 
tusta pullasta, mutta nykyisin teh- 
dään = koristeelliset jouluvehnäset 
sahramitaikinasta. 


1/2 ] maitoa 
200 g voita tai margariinia 

1/2 tl] suolaa 

2 dl sokeria 

50 g hiivaa 

1 pussi hienonnettua sahramia 
n. 1 kg vehnäjauhoja. 


Sahrami sekoitetaan tilkkaseen 
kiehuvaa vettä. Hiiva liotetaan 
tilkkaseen kylmää maitoa. Voi su- 
latetaan kattilassa, siihen lisätään 
maitoa ja seos lämmitetään käden- 
lämpöiseksi. Sen jälkeen lisätään 
suola, sokeri, vatkattu muna, hiiva- 
liuos, sahramiliuos ja lopuksi jau- 
hot. Taikina alustetaan ja kohote- 
taan. Leivotaan pitkoiksi tai pik- 
kupulliksi. 

Pikkupullat paistetaan 250—275* 
noin 10 min. Suuremmat pullat 
paistetaan 200* 20—30 min. 
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Juusto sopii joulupöytään 


Emmental eli tahkojuusto on jo 
vanhastaan tuttu juusto meille suo- 
malaisille. Sitä on kaupan sini- 
leimaisena, vajaat puoli vuotta kel- 
laroituna, jolloin se on miedonma- 
kuista ja makeahkoa. Punaleimai- 
nen emmenta! on saanut olla varas- 
tossa pitempään, jolloin sen maku 
on muuttunut tuntuvasti voimak- 
kaammaksi. Se on juustoa, joka jos- 
kus itkee, eli sen koloissa on suola- 
vettä. Herkkusuiden mielestä itkevä 
emmental on maultaan parasta. 

Emmental on hienoimpia juusto- 
jamme. |Se sopii arkiseen tarjoiluun 
yhtä hyvin kuin juhlapöytäänkin, 
juustotarjottimelle ja voileivän pääl- 
lysteeksi. 1Siitä saadaan hyvää ma- 
kua erilaisiin ruokiin. 

Gruyere on tahkojuuston suku- 
lainen ja ikotoisin ISveitsistä. Ulko- 
näöltään ja maultaankin se muis- 
tuttaa suuresti tahkojuustoa. Sitä 
voidaan käyttää samalla tavalla 
kuin emmentalia, parhaimmillaan 
se lienee sellaisenaan tai keksin 
kanssa ikahvipöydässä tarjottuna. 

Edam, Kartano ja Salaneuvos 
ovat alkujaan hollantilaisia, mietoja 
juustolajeja. Niistä Edam on suo- 
malaisten ehdoton suosikki, sillä si- 
tä syödään meillä eniten kaikista. 
Miedon makunsa vuoksi nämä juus- 
tot sopivat parhaiten voileiville ja 
evääksi. 

Kreivi ja Kesti ovat Saksasta läh- 
töisin olevia juustoja. Kansainväli- 


seltä nimeltään ne ovat tilsit-juus- 
toja. Molemmat on valmistettu sa- 
manlaisesta juustomassasta, Kestis- 
sä vain on mausteena kuminoita. 
Tilsit-tyyppisissä juustoissa on mel- 
ko voimakas maku, ja niinpä ne 
pieninäkin määrinä antavat ruoille 
herkullisen ja täyteläisen maun. 
Kokeilkaapa iltapalaksi juustomu- 
nakasta, jossa on täytteenä raas- 
tettua Kreiviä. Se on varsinkin per- 
heen miesväen mieleen. 


Juhla-juusto on korkea ja muh- 
kea pyöreä juusto, joka on maail- 
man eniten myyty juusto. Suomessa 
kuitenkin tämä nimensä veroinen 
hieno juusto on melko harvinainen. 
Ruoanvalmistuksessa voimakas Juh- 
la-juustolaji on paikallaan. Se antaa 
ruoille täyteläisen maun ja kuor- 
ruttaa ne herkullisen näköisiksi uu- 
nissa tai grillissä. 

Turunmaa on alkuperältään suo- 
malainen juusto, jota on viime vuo- 
sisadalla valmistettu Auran ranto- 
jen 'kartanoissa suuriin pitoihin. Se 
on pehmeä kermajuusto, joka sopii 
tarjottavaksi juustotarjottimmella tai 
pieninä makupaloina yhtä hyvin 
kuin eväsleipien särpimenä. 

Luostari on herkkujuusto, joka on, 
lähtöisin Ranskasta. Maultaan se on 
mieto, hienonmakuinen juusto, josta 
lapsetkin pitävät. Kaunis appelsii- 
nin värinen kuori on syötävää. Var- 
sin koristeellinen, on Luostari-pala 


juustotarjottimella muiden vaa- 
leampien juustojen seurassa. Raas- 
teena se sopii vaikkapa pizzan 
kuorrutukseksi. 

Kappeli on pienikokoinen, voi- 
maikkaanmakuinen juusto, jonka sa- 
notaan olevan miesten juuston. 
Tuoreena se on kova ja miedompi 
maultaan, mutta kypsyessään se 
pehmenee ja voimistuu. Ensi kerto- 
ja sitä maistellessa on viisainta va- 
lita nuori juusto, ja vähitellen siir- 
tyä vanhempiin. Tavallisimmin sitä 
tarjotaan sellaisenaan hedelmien 
seurassa esim. juustotarjottimella. 

Aura on muunnos ranskalaisesta 
sinihomejuustosta. Meillä se on tun- 
netuin herkkujuusto. Mitä ihomei- 
seimpi juusto on, sitä voimakkaampi 
ja täyteläisempi sen hieno maku on. 
Tarjotkaa vieraillenne seuraavan 
kerran, jälkiruoaksi Aura-juustolla 
täytettyjä päärynöitä, he varmasti 
ihastuvat. Erilaisiin voileipätahnoi- 
hin ja salaatinkastikkeisiin Aura 
antaa myös hienon maun. 

Camembert on suomalainen val- 
kohomejuusto, joka on tuoreena 
kiinteä ja mieto, mutta muuttuu 
kypsyessään samalla tavoin kuin 
Kappeli. Täysin kypsä Camembert 
on sisältäkin aivan pehmeä ja pin- 
nan home on alkanut ruskettua. Si- 
tä sanotaan juustojen kuningatta- 
reksi, eikä aiheetta. Camembert so- 
pii vaikkapa tunnelmalliselle iltapa- 
lalle keksien ja hedelmien kera. 
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Oy Tampella Ab 


Puunjalostusteollisuus 
Markkinointi 


Markkinoinnin joht. 
Sandelin 


Hallinto 


Hallinnon johtaja 
Engblom 


Henkilöhallinto 


Henkilöhall.pääll. 
Kronholm 


Kehitys ja tutkimus 


KT-osaston pääll. 
+ Kärnä 


Puunjalostusteol- 
lisuuden johtaja 


Klemetti 


Puunjalostusteoll. 
apulaisjohtaja 


Nyavist 


Vastaavien 


tulosyksiköiden 


johtajat 


A Yhtymän voimapäälliköllä ja rakennusjohtajalla on tehtävän mukainen ohjeenanto- 
oikeus paikkakuntakohtaisille palveluosastoille 
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PÄÄORGANISAATIO 


Tulosyksikkö 
PAPERI 


Tehtaan johtaja 
Kivimäki 


Tulosyksikkö 
KARTONKI 


Tehtaan johtaja 
Laakso 


Tulosyksikkö 
PIUTING 


Tehtaan johtaja 
lLavonius 


Tulosyksikkö 
TANBOX 


Tehtaitten johtaja 
Nordenswan 


Tulosyksikkö 
SAHATAVARA — SELIU 
Yksikön johtajat 
Nyavist -— Lindroos 


Palveluyksiköt 
INKEROINEN 


Puunjal.apul. joht. 
Nyavist A 


Palveluyksiköt 
HEINOLA 
Paikallisjohtaja 
Lavonius 1! 


Palveluyksiköt 
TOLKKINEN 


Paikallisjohtaja 
Lindroos 


UL 


Oy Tampella Ab:n 
puunjalostus- 
teollisuuden 


uusi organisaatio 


Oy Tampella Ab:n puunjalostusteo]- 
lisuuden uusi organisaatio perustuu 
toiminnallisten yksiköiden jakoon 
tuotto-, palvelu- ja esikuntayksiköi- 
hin. Organisaatio korvaa aikaisem- 
man, alueelliseen jakoon perustuvan. 
Tuottoyksiköitä ovat varsinaiset 
tuotantolaitokset. Palveluyksiköiksi 
on yhdistetty tehdaspaikkakunnit- 
tain (Inkeroinen, Heinola, Porvoo) 
höyryn ja voiman kehitys, kunnos- 
sapito-, kuljetus-, varasto- ja kont- 
toritoimi. 

Järjestelyn yhteydessä on nimi- 
tetty: 

— Puunjalostusteollisuuden apu- 
laisjohtajaksi DI Paul Nygvist joh- 
tamaan Inkeroisten ja Porvoon sa- 
hoja sekä selluloosatehdasta Tolkki- 
sissa. Lisäksi hänelle kuuluu kaik- 
kien palveluyksiköiden toiminnan 
ylivalvonta ja suoranaisesti Inke- 
roisten palveluyksikön johto. 

— Markkinoinnin johtajaksi DI 
Kaj Sandelin 

— Anjalan Paperitehtaan johta- 
jaksi DI Erkki Kivimäki ja teknilli- 
seksi johtajaksi DI Kalervo Lam- 
menranta. 

— Inkeroisten Kartonkitehtaan 
johtajaksi DI Pentti A. Laakso ja 
teknilliseksi johtajaksi ins. Heikki 
Hölttä 

— Paikallisjohtajaksi Porvoon 
alueelle ins. Ljunghard Lindroos 
johtamaan Porvoon palveluyk- 
sikköä ja DI Nygvistin apulaisena 
johtamaan selluloosatehtasta Tolk- 
kisissa. 

Muiden yksiköiden johto on seu- 
raava: 

— Paikallisjohtaja DI Tuomo La- 
vonius toimii Heinolan Fluting-kar- 
tonkitehtaan ja Heinolan palveluyk- 
sikön johtajana. Fluting-kartonki- 
tehtaan teknillinen johtaja on DI 
Vide Wingvist. 

— Tambox kartonginjalostus- 
laitosten (Inkeroinen, Heinola, Tam- 
pere) johtajana toimii DE Henrik 
Nordenswan ja teknillisenä johta- 
jana DI Matti Ruoranen. 

— Hallinnon johtajana on DE 
Bertel Engblom. 

— Henkilökunnan päällikkönä on 
varatuomari Mauno Kronholm. 

— Kehitys- ja tutkimusosaston 
päällikkönä on TL Anssi Kärnä. 


Muotokuvan paljastus 


Puunjalostusteollisuuden Työnantajaliitossa Helsingissä paljastettiin 11. 11. 
69 liiton aikaisemman puheenjohtajan vuorineuvos Johan Nykoppin muo- 
tokuva, jonka on maalannut taiteilija Antonio Calvo-Carrion. — Kuvassa 
vuorineuvos Nykopp paljastetun muotokuvansa vieressä. 


Viennin lisäys nyt 
yli 20 prosenttia 


e Teollisuustuotteiden = vien- 
nin arvo lisääntyi kuluvan 
vuoden kahdeksan ensimmäi- 
sen kuukauden aikana hieman 
yli 20 prosenttia viime vuoden 
vastaavasta ajasta. Maan koko 
vienti kasvoi vajaata prosent- 
tiyksikköä vähemmän. Teolli- 
suustuotteiden vienti ilman 
puu- = ja = paperiteollisuuden 
tuotteita lisääntyi arvoltaan 
34 prosenttia, ilmenee Suomen 
Teollisuusliitossa laaditusta 
viennin kehitystä koskevasta 
yhteenvedosta. 


O Koko vienti oli viime tam- 
mi—elokuussa 5 160 miljoonaa 
markkaa ja teollisuustuottei- 
den vienti 4889 miljoonaa 
markkaa. Teollisuustuotteiden 
vienti ilman metsäteollisuutta 
oli 1893 miljoonaa markkaa. 


O Metsäteollisuuden — viennin 
arvo kohosi mainitulla kau- 
della edellisestä vuodesta 13,3, 


metalliteollisuuden 28,6, teks- 
tiili- ja vaatetusteollisuuden 
52,9, kemian teollisuuden 34,4 
ja teollisuuden muiden toimi- 
alojen vienti 42,2 pros. Metal- 
liteollisuuden osuus kokonais- 
viennistä kohosi 22,2 prosen- 
tista viime vuonna 23,8 pro- 
senttiin tänä vuonna, tekstiili- 
ja vaatetusteollisuuden osuus 
nousi 3,7:sta 5:een prosenttiin, 
kemian teollisuuden 3,5:sta 
3,9:een ja ns. muiden toimi- 
alojen vienti 3,4:stä 4:ään pro- 
senttiin. 

O Metsäteollisuuden — viennin 
arvo oli 2 995,6, metalliteolli- 
suuden 1228,6, tekstiili- ja 
vaatetusteollisuuden 256,9, ke- 
mian teollisuuden 202,4, teolli- 
suuden ja muiden toimialojen 
vienti 205,6 miljoonaa mark- 
kaa. Muun viennin arvo oli 278 
miljoonaa markkaa, josta maa- 
talouden vienti 225,6 ja metsä- 
talouden 40,9 milj. mk. 
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Tehtaitten puunkäsittely 
saa uusia piirteitä 


Puunjalostustehtaitten puunkäsitte- 
lyn toimintoketjuun kuuluu kaava- 
maisesti kuvattuna tavaran vas- 
taanotto ja sen jälkeen joko syöttö 
suoraan kuorimoon tai katkaisulai- 
tokseen — jos tavara on pätkittävä 
ennen rummutusta — tai sitten 
vaihtoehtona = varastointi tehtaan 
piirissä myöhempää käyttöä varten. 
Puunkäsittelyä hoitaa tehtailla ta- 
vallisesti erillinen puunkäsittely- 
osasto, raakapuuvarasto — tai mitä 
nimitystä milloin käytettäneenkin. 
Osaston tärkeimpiä tehtäviä on suo- 
rittaa tavaran vastaanoton yhtey- 
dessä niiden määrien toteaminen, 
mikä esimerkiksi maakuljetuspuun 
osalta tapahtuu tavallisesti kuutio- 
määrän mittauksella, sekä varas- 
tokirjanpidon hoito. Osaston muus- 
ta toiminnasta on taas yleisenä piir- 
teenä mainittava, että sille kuuluvat 
ja nimenomaan näihin aikoihin asti 
kuuluneet tehtävät ovat lähinnä 
kuljetuksellisia käsittäen puuta- 
varan siirtoja ja siirtojen ohjaus- 
ta. 

Puunkäsittelyosastoa voidaan pi- 
tää sen tehtävien laadun johdosta 
eräänlaisena = yhdyssiteenä, joka 
palvelee toisaalta tehdasta ja toi- 
saalta raakapuun toimittajia, han- 
kintaorganisatiota. Sen ja tehtaan 
välinen suhde on tai ainakin pitäisi 
olla ruutiininomainen, ulkopuolisis- 
ta häiriöistä riippumaton. Tämä 
edellyttää kuitenkin, että puunkä- 


Metsänhoitaja Jouko Teerisuo 
Oy Tampella Ab 
Inkeroinen 


sittelyosaston ja muittenkin puun 
vastaanottoa tehtaalla ehkä välit- 
tömästi hoitavien laitosten, kuten 
tavallisesti kuorimoiden, tulee pys- 
tyä riittävästi sopeutumaan hankin- 
tapuolen perusteltuihin toivomuk- 
siin. Mikäli tähän päästään, on sa- 
malla luotu toimintaedellytykset 
puutavaran korjuulle ja koko han- 
kinnalle sekä kokonaisuuden kan- 
nalta mahdollisimman edullisen lop- 
putuloksen saavuttamiselle. Seuraa- 
vassa eräitä tehtaitten puunkäsitte- 
lylle asetettavia perusvaati- 
muksia: 

Tehtaalla olisi pystyttävä otta- 
maan vastaan tavara kuljetusmuo- 


dosta riippumatta. Kysymyksessä 
oleva seikka lienee kyllä aina otettu 
huomioon tehtaita perustettaessa, 


mutta kun kuljetusolosuhteet ovat 
muuttuneet, on myös laitosten sijoi- 
tus saattanut muodostua kuljetusten 
kannalta epätarkoituksenmu- 
kaiseksi. Tämä on taas voinut joh- 
taa tehtaan piirissä ylimääräisiin 
välikuljetuksiin, joiden ajoittami- 
nen vuorostaan heijastuu helposti 
jarruttavana tekijänä hankintapuo- 
len kuljetusprosessiin. Mainittakoon 


jossa pystytään vastaanottamaan kaikkia perinteellisiä puutavaralajeja 8 


metrin pituuteen asti. 


Lajittelumahdollisuutta ei ole eikä siltanosturissa 


ole myöskään punnituslaitetta. Ns. tappikarsittuakin tavaraa voidaan silti 
käyttää, kun mittaus hoidetaan erikoistoimenpitein. 
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kuitenkin, että kuljetusmuotojen 
uusin tulokas, autokuljetus, on jous- 
tavuudellaan auttanut järjestelyjä 
mm. juuri vanhoilla tehtailla. 

Toiseksi pitäisi tehtaitten vas- 
taanoton voida kohtuullisessa mää- 
rin sopeutua niihin kuljetusmää- 
rien vaihteluihin, joita puutavaran 
toimituksissa pakostakin tapahtuu 
metsäpuolen lähetystarpeen sekä 
olosuhteissa esiintyvien muutosten 
ja häiriöiden johdosta. Tasoitus 
saadaan aikaan tehdasvarastoinnil- 
la, joka varastointiajan ja varasto- 
määrien puolesta voi olosuhteista ja 
tarkoituksesta riippuen olla hyvin- 
kin erilainen. Nykyisin pyritään ai- 
kaisempaan verrattuna huomatta- 
vasti pienempiin varastoihin, koska 
siten säästetään pääomamenoissa ja 
tehtaalla vältytään ylimääräisiltä 
työvaiheilta. Ihannetila olisi luon- 
nollisesti silloin, kun tehtaalla ei 
olisi juuri minkäänlaisia varastoja. 
Tämä ei kuitenkaan ole mahdollista, 
vaan jonkunlainen puskurivarasto 
on meikäläisissä oloissa aina välttä- 
mätön pienilläkin tehdaslaitoksilla 
tehtaan käynnissä ja toimituksissa 
ilmenevien vaihteluiden vuoksi. 

Edelleen, ja mikä tällä hetkellä 
on uutta ja tulevaisuutta ajatellen 
tärkeää, tehtaan tulisi pystyä vas- 
taanottamaan raaka-aine mitoiltaan 
ja valmiusasteeltaan siinä muodossa 
kuin puutavaran hankinnan edulli- 
suusnäkökohdat vaativat ja samasta 
syystä jopa lajittelemattomanakin. 
Uutta puunkorjuun terminologiaa 
käyttäen pitäisi tehtaalle siis kelva- 
ta perinteellisten puutavaralajien 
ohella myös kuorellinen tappikarsit- 
tu noin 3-metrinen tai tukkipituuk- 
sille (3—7 m) vapaamittaisesti kat- 
kottu tavara, jota eräissä tapauksis- 
sa pitäisi lisäksi voida toimittaa se- 
kakuormissakin. Tämä kaikki tie- 
tenkin edellyttäen, että menettely 
on myös kokonaisuuden kannalta 
tarkoituksenmukainen — (seikka, 
jonka tarkka selvittäminen ei kaik- 
kien tehdaslaitosten osalta olekaan 
aivan yksinkertainen asia. Puuta- 
varan hankinnan kehittyminen on 
raskasliikkeistä ja joskus voi olla 
hyvinkin vaikea tarkasti osoittaa, 
mikä millekin tehdaslaitokselle so- 
veltuu ja kannattaa. Jotta asiassa 
päästäisiin eteenpäin, olisi metsä- 
puolen kannalta toivottavaa, että 
tehdas avaisi rajatapauksissa tien 
metsäpuolen eri menetelmien käy- 
tölle jopa kohtuulliseen riskiinkin 
varautuen. 

Tehtaitten puunkaäsittelyn kehit- 
tämiseen = kiinnitetään kaikkialla 
maassamme tällä hetkellä entistä 
suurempaa huomiota. Syyt kehit- 
tämisen tarpeeseen johtuvat toi- 
saalta laitoksissa vanhastaan ilmen- 


tuslaitteistolla. 


mukaan. 


neistä puutteista ja virheellisyyksis- 
tä, mutta ratkaisevammin ehkä vie- 
lä puunkorjuun ja koko puutavaran 
hankinnan rationalisoinnin muka- 
naan tuomista uusista vaatimuksis- 
ta. Ollaan eräänlaisessa puutavaran 
tehdaskäsittelyn murroskaudessa ja 
näköpiirissä on kolmenlaisia tehtai- 
ta: tehtaita, joille ns. perinteelliset- 
kin puutavaralajit soveltuvat vain 
osittain, tehtaita, joille käy kaikki 
vanhastaan tuttu tasamittainen pi- 
notavara sekä normaalipituiset tu- 
kitkin kuorinta-asteesta riippumat- 
ta, sekä edelleen tehtaita, jotka 
ovat varautuneet myös aikaisemmin 
edellä lyhyesti kuvattuihin uusiin 
puutavaralajeihin sekä uusien han- 
kintamenetelmien asettamiin vaati- 
muksiin. Tilaston esittäminen siitä, 
miten teollisuuslaitokset eri luok- 
kiin jakaantuvat, ei ole tässä yhtey- 
dessä tarpeellista. 

Todettakoon kuitenkin, että huo- 
mattava osa niistä on puunkäsitte- 
lyn kannalta varsin heikosti varus- 
tautuneita ja että korkeimpaan 
luokkaan pyrkiminen on tällä het- 
kellä vasta alullaan. 

Vaikka puunkäsittelyn peruskaa- 
va ei tehtailla voinekaan muuttua, 
käsittelyyn tulee vastaisuudessa liit- 
tymään uusia tehtäviä ja se tulee 
käyttämään uusia menetelmiä. Uu- 
sien puutavaralajien pituudet ja 
valmiusaste asettavat luonnollisesti 
jo sellaisenaankin omia vaatimuksi- 
aan kaikille niille laitteistoille, joi- 
den läpi tavara tehtaalla kulkee. 
Prosessissa ilmeneviä haittoja on 
kuitenkin yleensä pidettävä teknilli- 
sesti hoidettavina ja sitä paitsi ei 


Siltanosturi ja kahmain, joka soveltuu monipuolisesti 
puutavaran käsittelyyn. Nostoelin on varustettu punni- 
Jokainen erä punnitaan ja upotusmit- 
tauksia suoritetaan lisäksi kuutiointia varten tarpeen 


Määrämittaisen kuitupuun syöttöä kuorimoon pyörä- 
kuormaajaa käyttäen. 
rakennetut nimenomaan 3-metriselle tavaralle, varsin- 
kaan pitemmät mitat eivät voi tulla puutavaran han- 
kinnassa kysymykseen. 


Koska tehtaan laitteistot ovat 


— Kuva on eräältä ruotsalai- 


selta teollisuuslaitokselta. 


muutoksen tarvitse kaikilta osiltaan 
tapahtua metsäpäässäkään yht'äkki- 
sesti. Uusista pulmista onkin syytä 
ottaa tarkastelun kohteeksi ensi kä- 
dessä ne, jotka tulevat ilmenemään 
tehtaan puunkäsittelyn puolella. 

Tulevaisuuden — puunhankinnalle 
on mm. oleellista, että siinä pyri- 
tään välttämään perinteelliselle me- 
netelmälle niin ominaiset lukuisat 
mittaustoimitukset, jotka välillisesti 
aiheuttavat muita muuten (tar- 
peettomia työvaiheita, kuten esi- 
merkiksi pinouksia ja siten turhia 
pysähdyksiä puun kulussa. Todet- 
takoon, että metsäpuolella on tällä 
hetkellä hyviä toiveita saada puit- 
ten pystymittaus, joka on jo melko 
laajalti käytössä puunkorjuun työ- 
mittauksena, ulottumaan käytännön 
mittakaavassa myös luovutusmit- 
tauksiin,. — Mittauskysymyksestä 
kiinnostuneille viitataan tämän leh- 
den numerossa 2/69 olleeseen kirjoi- 
tukseen. 

Vaikka puutavaran hankintapuo- 


len omat mittauskysymykset rat- 
keaisivat hyvinkin myönteisesti, 
niillä ei kuitenkaan voida syste- 


maattisesti korvata tehtaitten vas- 
taanottomittausta. Välimatkat kan- 
nolta tehtaaseen ovat monessa ta- 
pauksessa liian suuret, jotta erien 
sekaantumiset voitaisiin välttää. Li- 
säksi on huomattava, ettei nykyisil- 
lä koneellisilla kuormausmenetel- 
millä aikaansaadut auto- ja rauta- 
tievaunupinotkaan vastaa mit- 
tauskelpoisuudeltaan entisiä, vaikka 
kysymyksessä olisivat yksinomaan 
perinteelliset puutavaralajitkin. 
Tehdaspää vaatii kontrollin sekä 


määrälukuja käytön seu- 
raamiseksi ja varastokirjanpidon 
perustaksi. Päämäärään pääse- 
miseksi ei kuitenkaan enää riitä 
mittakeppi, vaan puunkäsittelyn 
yhteyteen tarvitaan tarkkoja ja kä- 
siteltävien määrien suuruusluokan 
huomioon ottaen riittävän tehokkai- 
ta mittausmenetelmiä. Mikä niistä 
on sopivin, on toinen puunkäsitte- 
lyn uusista suurista kysymyksistä. 


selviä 


Toinen — puunkäsittelyn — uusista 
suurista kysymyksistä koskee puu- 
tavaran lajittelun keskittämistä. 


Puunkorjuun puolella voitetaan pal- 
jon, jos metsässä miestyönä tapah- 
tuva lajittelu voidaan välttää ja 
siirtää johonkin hankinnan myö- 
hempään vaiheeseen, jossa sen suo- 
rittaminen käy päinsä keskitetysti 
ja koneellisesti. Suuren hankinnan 
puitteissa voidaan ajatella erikoisia 
itsenäisiä puunkäsittelylaitoksia jo- 
ko vain lajittelua tai lajittelun li- 
säksi myös tavaran edelleen valmis- 
tusta varten. Tällaisia on mm. Ruot- 
sissa ja erikoisesti Neuvostoliitossa. 
Meikäläisissä olosuhteissa tuntuu 
luontevimmalta = keskittää = kysy- 
myksessä olevat toiminnot sellaisen 
teollisuuslaitoksen yhteyteen, jonka 
raaka-aineena on sille kuljetuksel- 
lisesti edullisimpien hankinta- 
alueitten pääpuulaji. Sivupuutava- 
ralajien osuus ja edelleentoimitus 
— jota muuten voidaan suorittaa 
jopa yhtiön ulkopuolisillekin laitok- 
sille — jää tällöin vähäiseksi. Mikä- 
li useat teollisuuslaitokset sijaitse- 
vat keskitetysti, ovat myös edelly- 
tykset niiden raaka-aineen käsit- 
telylle kaikkein parhaimmat. Toi- 
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Yleiskuva eräästä nykyaikaisesta pohjoissuomalaisesta puunkäsittelylaitok- 


sesta. 


Konreyhdistelmä on kooltaan varsin mittava. 


Puutavaran syöttö 


tapahtuu edellisessä kuvassa esitetyllä kahmaimella. 


saalta on todettava, ettei edellä se- 
lostettua puunkäsittelyn keskittä- 
mistä voi suinkaan ajatella kaikille 
tehtaille. Oh tehtaita, jotka sijaitse- 
vat ikäänkuin tien päässä ja joille 
kertyy vain niille tarkoitettu jäljel- 
le jäänyt oma tavara. 

Ehkä on syytä koettaa lopuksi 
luoda jonkunlainen esimerkiksi so- 
veltuva kuva siitä, miten tehtaitten 
puunkäsittely voisi meikäläisissä 
olosuhteissa tulevaisuudessa tapah- 
tua. Melkein tätä kuvaa vastaavia 
laitoksia on jo olemassa. 

Puutavaran purkaus autosta, rau- 
tatievaunusta, vedestä ja puskuriva- 
rastosta sekä sen syöttö edelleenkä- 


sittelyyn tapahtuu siltanosturin eli- 
menä toimivalla kahmaimella. 
Taakkojen sitomiseen ei siis tarvita 
vaijereita, vaan kahmain pystyy 
sellaisenaankin esimerkiksi pinoa- 
maan tai irroittamaan pinosta halu- 
tun suuruisia eriä. Siltanosturi on 
varustettu punnitusiaitteella, jolla 
jokainen taakka punnitaan ilmassa 
ja tarpeen mukaan myös vedessä. 
Arkhimedeen lain mukaan voidaan 
tällöin laskea käsitellyn puumäärän 
kuutiosisältö. Tehtaan käyttämän 
kokonaismäärän selville saamiseksi 


riittää vain otannalla suoritettu 
upotusmittaus, eräkohtaisissa mit- 
tauksissa, siis esimerkiksi jonkun 


Tampellan museolle arvokas täydennys 


Kymi Oy:n Voikkaan tehtaalta on ostettu tiettävästi vanhin säilynyt Tam- 

pellan valmistama hiomakone. Se on järjestysnumeroltaan 108 ja valmis- 

tettu v. 1898. Hiomakoneen paino on yhteensä 4700 kg, josta kiven osuus 
on 1200 kg. 
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pienehkön — hankintakaupan = mit- 
tauksessa voidaan upottaa kaikkikin 
puut. Koska tehtaille tulee luulta- 
vasti aina vastaisuudessakin saapu- 
maan perinteellisiä puutavaralajeja, 
ne voidaan mitata vanhaan tapaan 
ja suorittaa niiden kuutiomäärien 
tarkistuksia vain silloin tällöin edel- 
lä selostettua upotusmittausmene- 
telmää käyttäen. Nosturin nosto- 
tehoksi riittää noin 30 tonnia; suu- 
remmat kuormat voidaan nostaa 
kahmaimella kahdessa osassa. Kah- 
maimen painon on oltava niin suu- 
ri, että se pystyy painamaan upok- 
siin myös suurehkot, ominaispainol- 
taan kevyet taakat. Siltanosturin 
rata on siten mitoitettu, että sen al- 
le mahtuvat kulkutiet ja nostopai- 
kat sekä muitten varsinaisten käsit- 
telylaitteitten lisäksi myös muuta- 
man päivän puskurivarasto. 


Varsinainen puunkäsittelylaitos 
on melko mittava koneyhdistelmä, 
jonka muodostavat tavaran vas- 
taanottopöytä, taakan hajoituslaite, 
pölkkyjen annostelu- ja lajittelulai- 
te sekä katkaisupöytä. Ottaen huo- 
mioon saapuvan tavaran mitat: se- 
kä noin 3-metristä että noin 3—7- 
metristä, laitoksen tulee tehokkuu- 
den takia olla kaksilinjainen ja si- 
ten järjestetty, että sillä voidaan 
s s . PIN . 
ajaa joko pitkää tavaraa tai saman- 
aikaisesti kahta lyhyen tavaran 
taakkaa. Koska taakat ovat luuta- 
maisuudestaan johtuen tavaran pi- 
tuutta pitempiä, lyhyt tavara mää- 
rää myös pöytien leveyden. Koko- 
naismitoiltaan on tällainen laitos 
noin 10 x 40 m. 


Tavaran vastaanottopöydän täy- 
tyy soveltua myös pyöräkuormaa- 
jalla tapahtuvaa syöttöä varten. 
Laitoksen tehoa voidaan erikoista- 
pauksissa korottaa pyöräkuormaa- 
jalla tapahtuvalla lisäsyötöllä ja 
pyöräkuormaajaa voidaan käyttää 
kelirikkovarastojen ja muitten sel- 
laisten — ylimääräisten = varastojen 
syöttöön, jotka eivät enää mahdu 
siltanosturin alle. 


Sivupuutavaralajit, joiden määrä 
voi olla 3—4 tai ehkä enemmänkin, 
erotellaan jo hajoitetusta taakasta 
pudottamalla ne avattavassa kou- 
russa sijaitseville pitkittäiskuljetti- 
milleen ja sitä tietä omiin taskui- 
hinsa. Edelleenlastaus tai varastoin- 
ti pyritään järjestämään kahmain- 
nosturilla. 

Metsäpuolella on viime aikoina 
puhuttu runsaasti myös kokorunko- 
ja puolirunkotavaran hankinnasta. 
Mikäli mainitut puutavaralajit 
osoittautuisivat käytännössäkin to- 
dellä merkityksellisiksi, niiden 
käsittelyyn tehtaalla ei sovellu 
sen tapainen menetelmä kuin edellä 
on esitetty. Meikäläinen puu on 
metsätuottoisena kooltaan ja muo- 
doltaan kovin erilaista ja jos se tu- 
lee lisäksi olemaan vajaakarsittua, 
näin pitkän tavaran taakkojen ha- 
joitus lajittelua ja täsmällisille pi- 
tuuksille tapahtuvaa katkontaa var- 


ten ei onnistune poikittaiskuljet- 
timilla tapahtuvassa käsittelyssä. 
Ylipitkä tavara olisi ensin kat- 


kaistava 3—7-metrin pituuksille eri 
laitoksessa ja sitten käsiteltävä 
muun tavaran tapaan. 
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Veitsiluoto ostaa Tampellan hiomakoneita 


Veitsiluoto Oy ja Oy Tampella Ab ovat äskettäin allekirjoittaneet hankintasopimuksen hiomako- 
neista. Sopimuksen mukaan Tampella toimittaa tilaajalle Veitsiluoto Oy:n paperitehtaan laajenta- 
mista varten neljä T-1815 hiomakonetta. Laajennuksen jälkeen on Veitsiluoto Oy:n puuhiomossa 
toimivien hiomakoneiden lukumäärä 16. Ne ovat Tampellan valmistamia ja kaikki samaa tyyppiä. 


— Tampellan hiomakoneita on nyt myyty jo 50 kappaletta. 


Suurtilaus Tamrockille Ruotsista 


TAMPELLA-TAMROCK on saanut Tuolluvaara Gruv Ab:lta yli miljoonan kruunun tilauksen. 
Tuolluvaara Gruv Ab on tilannut suomalaisyhtiöltä viisi tunnelinporausjumboa ja kolme louhinta- 
porausjumboa. 


TAMPELLA-TAMROCK on itse kehittänyt molemmat tyypit ja ne edustavat tasoltaan tekniikan 
huippua koko maailmassa. Jumboja käytetään kaivoksissa tunneli- ja louhintaporauksessa. 


TAMROCKIN JUMBOT ja rotapuomit ovat myyntitilastoissa kivunneet tänä vuonna kärkeen Eu- 
roopassa ja Kanadassa. Rotapuomi RP 625 on tällä hetkellä luokassaan eniten myyty Euroopassa. 
Kanadassa Tamrock-jumboja on markkinoitu enemmän kuin kaikkia muita kilpailevia tuotteita 
yhteensä. Tuolluvaara Gruv Ab:n suurtilaus on jatkoa hyvälle myyntimenestykselle. 
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AUVINEN FORSMAN 


Suomen Työn liiton mitalin saajat 


NUUTILA KÄPYNEN RIIHIMÄKI 
Konepajalla jaettiin lokakuun 
27. päivänä Suomen Työn Lii- 
ton ansiomerkkejä ansioituneil- 
le konepajan palveluksessa 
oleville. 


Suomen Työn Liiton hopeinen 
ansiomerkki 


Professori Risto Pellervo Kes- 
kinen on vienyt merkittävällä 


tavalla eteenpäin vesiturpii- 
nien kehittämistä. Erityisesti 
vesiturpiinien hyötysuhde- 


tutkimuksissa olemme päässeet 
niin pitkälle, että voimme me- 
nestyksellisesti kilpailla ulko- 
maisten tuottajien kanssa. — 
Alan tutkimuksia on DI Keski- 
nen julkaissut runsaasti myös 
ulkomaisissa ammattilehdissä 
tehden täten suomalaista työtä 
tunnetuksi. 


Insinööri Matti Paulanko on 
johtanut tehokkaasti kattila- 
osastomme = piirustuskonttoria. 
Hänen lahjakkuuttaan ja päte- 
vää konstruktiivistä taitoaan on 
käytetty hyväksi mm. laadit- 
taessa valtakunnallisia paine- 
astioiden hitsausmääräyksiä. 

Diplomi-insinööri Reino 
Olavi Riihimäki on kehittänyt 
ja hoitanut tuotannon suun- 
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HALKOLA 


KESKINEN KORPULA 


SILFVERBERG SIMONEN 

nittelu- ja valvontatoimintaa ja 
on — vaikuttanut ratkaisevasti 
siihen, että Tampellan konepa- 
jalla on hyvä maine toimitus- 
aikojen noudattamisessa ja sen 
ansiosta kilpailukyky maail- 
man markkinoilla on jatkuvasti 
parantunut ja uudet markkina- 


aluevaltaukset = ovat tulleet 
mahdollisiksi. 
Suomen Työn Liiton prons- 


sinen ansiomerkki 


Työnjohtaja Eino Aatos Auvi- 
nen on viilaaja-asentajana 
osallistunut paperikoneittemme 
ja puuhiomakoneittemme 
asennuksiin sekä kotimaassa 
että ulkomailla. Ollen taitava 
työntekijä ja erinomainen am- 
mattimies on hän osallistunut 
kaikkien — suurimpien = ulko- 
maisten paperikoneittemme ja 
puuhiomakoneittemme asenta- 
miseen ja viime aikoina työn- 
johtajana. 

Tarkastaja Lauri Olavi Fors- 
man on itsenäinen ja ammat- 
titaitoinen sorvaaja. 

Jälkihinnoittelija Reino Il- 
mari Halkola on toiminut an- 
siokkaasti konepajamme jälki- 
hinnoittelijana. 

Piirtäjä Olavi Rikhard Kor- 


PAULANKO 


VOIS 


VARTIAMÄKI 


TOLLET 


pula on osallistunut veturiem- 
me ja moottoreittemme piirtä- 
miseen ollen tunnollinen ja 
tarkka työssään. 

Hitsaaja-asentaja Urho Al- 
bert Käpynen on ollut sekä ko- 
timaassa että ulkomailla asen- 
tamiemme kattilalaitosten luo- 
tettavana asentajana ja etu- 
miehenä. 

Tuntikirjuri Elli Maria Nuu- 
tila on hoitanut taidolla vali- 
momme vaikeaa tuntikirjurin 
tehtävää. 

Huolitsija Gunnevi 
Silfverberg on 
namme = osoittanut — erityistä 
aloitekykyä ja tarmokkuutta 
hoitaen tehtävänsä huolella ja 
asiantuntemuksella. 

Työnjohtaja Ilmari Simonen 
on ollut koneistusosastomme 
taitava ja tarmokas työnjohta- 
ja 


Ingalill 
huolitsija- 


Teknikko Olof Anders Tollet 
on ansioitunut itsenäisenä ja 
ammattitaitoisena = esihinnoit- 
telijana. 

Kaavaaja Antti Aaro Vartia- 
mäki on toiminut ansiokkaasti 
vaativan ja tärkeän sinkokaa- 
vauksen etumiehenä. 


Merkit luovutti varatoimitus- 
johtaja N. Björklund. 


Työnjohtopäivää vietettiin Tampereella 


Jokavuotista — työnjohdon = päivää 
vietettiin Tampereen kantatehtail- 
lamme marraskuun 11. Pitopaikka- 
na oli juhlatalo, joka täyttyi innok- 
kaista kuulijoista. Aluksi Tampellan 
orkesteri konserttimestari Eero Bis- 
terin johdolla esitti alkusoiton, min- 
kä jälkeen konepajan teknillinen 
johtaja DI Risto Piispanen avaus- 
puheessaan lausui mm seuraavaa: 
”Työnjohtajan aseman ja tehtä- 
vän selvittäminen muuttuvassa 
maailmassa on viime aikoina anta- 
nut aihetta moniin keskusteluihin. 
Tämä johtuu siitä, että moni pitää 


kehityssuuntaa huonona ja tilannet- 
ta sekä sekavana että määrittele- 
mättömänä. Sanotaan esim. — Ajat 
ovat muuttuneet. Entisinä aikoina 
työnjohtaja otti työntekijän taloon 
nyt sen tekee henkilökunnan 
konttori, ennen työnjohtaja määräsi 
työtavan — nyt sen tekee työn- 
vaihesuunnittelu, ennen työnjohtaja 
suunnitteli ja valvoi tuotannon läpi- 
viennin tehtaalla — nyt sen tekee 
järjestelytoimisto, ennen työnjohta- 
ja määräsi työntekijän palkan — 
nyt siihen sekaantuvat urakkahin- 
noittelijat, palkkalautakunta, luotta- 


viides N kiinteän Yksityiset kulutus- 
(% BKT:sta) | PE mamak Blä | S 
=] muut | T us$ | US$ 
Ru iee JR Lastu 19-29] 18 0 L.A 
Ay PR Pen MA SP JE) 0 
| USA - 30 | 360 | 004 [160 [ 670. | 0iS | 2480 
RUOTSI —=—=— 5.9 452 489 244 | 740 | 548 | 1670 
ISLANTI e =... | 3as | 920 | 666 | 1800 
KANADA 59 | 385 = 55.6 258 | 690 | 60.5 | 1610 
SVEITSI | 1. |... 3] 2847] 0670" | 5897) 1550 
TANSKA 10.2 40.0 | 49.8 | 21.3 | 490 — 63.0 | 1460 
NORJA 7.5 | 38.2 543 31.0 680 544 1200 
| RANSKA — | 74 — 47.3 | 45.3 | 219 |— 480 — 637 | 1400 
BELGIA 5.5 | 40.9 53.6 | 21.7 | 450 —= 64.3 | 1320 
L-SAKSA 41 49.7 |— 462 | 228 — 460 582 | 1180 
ENGLANTI | 3.3 45.7 51.0 | 18.0 360 = 638 | 1260 
HOLLANTI — 7.2 | 41.2 | 51.6 255 | 460 57.2 1040 
SUOMI 15.3 39.2 455 | 240 | 450 | 57.1 | 1070 | 
ITÄVALTA — 8.6 | 51.6 | 398 | 25.4 370 | 59.7 — 870 
ITALIA | 124 | 405 | 47.1 | 191 | 240 | 635 | 810 | 
JAPANI - 11.6 | 36.7 | 51.7 | 329 | 380 | 525 | 600. 
IRLANTI — | 195 —33.1 — 47.4 | 18.7 | 200 | 688 = 740 
ESPANJA — | 16.4 34.7 489 | 210 170 | 70.7 | 590 | 
KREIKKA — | 235 = 26.1 50.4 224 180 683 | 560 
PORTUGALI |19.7 |— 43.7 —36.6 193 90 696 | 340. 
TURKKI — | 35.8 | 25.6 | 38.6 | 17.7 | 6 | | 


TIETOJA OECD — MAISTA 


Luvut ovat eräin poikkeuksin vuodelta 1967. Lyhennyksellä BKT 


tarkoitetaan bruttokansantuotetta markkinahintaan. 


Toisessa 


sarakkeessa käsiteltäessä BKT:n rakennetta elinkeinoittain kuu- 
luu teollisuuteen kaivannais- ja tehdasteollisuus, rakennustoi- 
minta sekä sähkö-, kaasu- ja vesijohtolaitokset. 


musmiehet jne. Näistä asioista on 
lisäksi suuri määrä vaikeaselkoisia 
sopimuksia ja tulkintoja. Nyt on ti- 
lanne todellakin tällainen — eikä 
kaikkia osastoja ole edes vielä mai- 
nittukaan. Vika on siinä, että asiaa 
pidetään negatiivisena. 

Ei ole ensinkään syytä kuvitella, 
että vain työnjohdon asema olisi 
muuttunut. Aivan samanlaisia muu- 
toksia on kaikkialla yhteiskunnas- 
samme. Niinpä esim. myynti ja las- 
kentatoimi ovat nykyisin aivan tois- 
ta kuin ”vanhoina hyvinä aikoina”. 
Samoin myös tehtaan johto joutuu 
sopeutumaan aivan uusiin olosuh- 
teisiin. Lähtökohdaksi tulee ottaa 
se, että työnjohdon tehtävä muut- 
tuu jatkuvasti vaikeammaksi, vaati- 
vammaksi ja siis kiinnostavammak- 
si. 

Vanhaan tapaan on sitäpaitsi 
edelleen ehdottomasti voimassa se, 
että työnjohtaja vastaa kaikesta, 
mitä hänen alueellaan tapahtuu. 
Hänen ammattitaitoaan tarvitaan 
valvomaan, että työnsuunnittelu ja 
urakointi tekevät hyvää ja oikeu- 
denmukaista työtä. Hän esittää vaa- 
timuksia työhönotosta, koulutukses- 
ta, palkkauksesta jne joko suoraan 
tai esimiehensä välityksellä asioista 
vastaaville osastoille. Epäilemättä 
hän ei aina saa tahtoaan läpi. Hän 
saa kuitenkin selvityksen, miksi 
niin käy. Tämän perusteella hän 
keksii uusia suunnitelmia osastonsa 
toiminnan parantamiseksi. 

Samaan päämäärään hän pyrkii 
myös keskustelemalla esimiehensä 
kanssa. Vastuu asioiden huonon ti- 
lan jatkumisesta siirtyy luonnolli- 
sesti tämän jälkeen hänelle. 

Hyvä työnjohtaja siis tuntee osas- 
tonsa ja siellä tehtävät työt, pyrkii 
poistamaan esiintyvät viat ja vastaa 
siitä, että osasto kehittyy jatkuvasti. 
Tämän perusteella on myös selvää, 
että hän vastaa osastonsa kustan- 
nuksista. On tärkeätä, että työn- 
johtaja tuntee tehtävänsä omakseen 
ja hoitaa osastoaan ikäänkuin hän 
omistaisi sen. 


Edellä olen halunnut korostaa, et- 
tä hyvällä ja asiansa osaavalla ja 
vastuunsa tuntevalla työnjohtajalla 
on nyky-yhteiskunnassa edelleen 
oma tärkeä ja arvostettu paikkansa. 
Se että muutoksia hänen tehtäväs- 
sään on tapahtunut ja edelleen ta- 
pahtuu, ei muuta tilannetta aina- 
kaan työnjohtajan merkitystä alen- 
tavaan suuntaan. 

Tämä tehtävänasettelu ja asema 
on syytä pitää pohjana silloin kun 
työnjohtaja = soveltaa käytäntöön 
kohta kuultavien esitysten yksityis- 
kohtia.” 

Illan esitelmiä oli kaksi. Ensim- 
mäisen niistä piti varatuomari 
Pentti Somerto aiheesta ”Luot- 
tamusmiessopimus” ja toisen valtio- 
tiet.lis. Heikki Pärnänen aiheenaan 
”Työpaikkademokratia”. Molemmat 
esityksen ovat seuraavilla sivuilla. 

Esitysten jälkeen virisi vilkas 
keskustelu. 
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Luottamusmiessopimus 


2.4.1969 SAJ:n sekä STK:n ja 
SAK:n välillä allekirjoitettu luotta- 
musmiessopimus ei sinänsä ollut 
mikään —periaatteellinen uudistus. 
Luottamusmiesjärjestelmällä on 
meillä ollut aikaisemmin sekä laki- 
määräiset että sopimusperusteiset 
muutaman vuosikymmenen pituiset 
perinteet. Perustavinta laatua oleva 
luottamusmiehiä koskeva lainsään- 
nös on jo yli 40 vuoden takainen, 
vuonna 1927 annetun ammattientar- 
kastuslain 9 &. Jo tähän pykälään 
sisältyivät pääosiltaan vielä nykyi- 
sinkin sovellettavat periaatteet luot- 
tamusmiehen 

valinnasta 

valinnan 
antajalle 

eräistä luottamusmiehen tehtävis- 
tä sekä 

tietystä luottamusmiehen irtisano- 
missuojasta. 

Kun — sittemmin — parikymmentä 
vuotta myöhemmin 1940-luvun puo- 
lessa välissä maassamme ryhdyttiin 
kehittämään työehtosopimusjär- 
jestelmää, otettiin tuolloin solmit- 
tuihin — keskusjärjestöjen = välisiin 
yleissopimuksiin ja teollisuusaloit- 
tain solmittuihin työehtosopimuk- 
siin myös luottamusmiehiä koskevia 
määräyksiä. Näitä määräyksiä sel- 
vennettiin ja täydennettiin vielä 
keskusjärjestöjen v. 1955 allekirjoit- 
tamalla yleissopimuksen täydennyk- 
sellä ja kun edelleen noin 10 vuotta 
myöhemmin eli v. 1966 työmarkki- 
najärjestöjen välillä vielä solmittiin 
sopimus ns. irtisanomissuojasta, 
otettiin tähänkin asiakirjaan eräitä 
luottamusmiehiä — koskevia = mää- 
räyksiä. Voidaankin näin todeta, et- 
tä luottamusmiesjärjestelmää on 
meillä rakennettu jo varsin pitkän 
ajanjakson kuluessa, joskin ehkä 
hieman hajanaisesti ja eri asiayh- 
teyksissä. 


ilmoittamisesta =työn- 


Yleistä 


Kuluvan vuoden huhtikuun 2 päivä- 
nä työmarkkinoiden keskusjärjestö- 
jen välillä solmitulla luottamus- 
miessopimuksella pyrittiinkin toi- 
saalta: 

— kodifioimaan eli kokoamaan 
yhteen asiakirjaan luottamusmiehiä 
koskevat erilaiset sopimusmääräyk- 
set sekä toisaalta 

— täsmentämään ja edelleen ke- 
hittämään luottamusmiehiä koske- 
via periaatteita niiden kokemusten 
perusteella, mitä näistä asioista oli 
jo saatu muutaman vuosikymmenen 
aikana. 

Uudella 
sella ei 


luottamusmiessopimuk- 
sen sijaan pyritty eikä 


38 


olisi edes voitukaan kokonaan pois- 
taa sitä kahtiajakoa, mikä meillä 
yhä on sen johdosta, että luotta- 
musmiehiä koskevia määräyksiä on 
sekä eräissä työnsuojelulaeissa että 
työmarkkinajärjestöjen välisissä so- 
pimuksissa. Tämän johdosta voi- 
daan yhä vieläkin puhua toisaalta 


Pentti 
luottamusmiessopi- 
muksesta Tampellan työnjohto- 

päivillä. 


Varatuomari Somerto 


esitelmöi 


lakimääräisistä ja toisaalta sopi- 
musperusteisista luottamusmiehistä. 
Uudella luottamusmiessopimuksella 
pyrittiin kuitenkin määrätietoisesti 
eliminoimaan tämän eron koros- 
tamista mm. siten, että sopimuspe- 
rusteisen luottamusmiehen tehtäviin 
sovittiin kuuluvaksi myös työ- 
lainsäädäntöön liittyvät kysy- 
mykset. Tällä kohdin on siten en- 
tuudestaan vahvistettu jo aikaisem- 
pien sopimusten periaatetta, että 
ammattiosaston valitsema luotta- 


musmies ja työpaikan lakimääräi- 
nen luottamusmies olisivat — mikäli 
Te i — yksi ja sama henki- 
Öö. 

Tämän esityksen puitteissa ei ole 
mahdollista eikä tarkoituksenmu- 
kaistakaan ryhtyä selvittämään py- 
käläjärjestyksessä uuden luottamus- 
miessopimuksen yksityiskohtia. Ha- 
luan sen sijaan kiinnittää huomiota 
muutamiin luottamusmiesjär- 
jestelmän ja luottamusmiessopi- 
muksen keskeisimpiin periaatteisiin. 
Käytännössä saattavat eri teolli- 
suusaloilla ja eri yritystenkin välil- 
lä samalla teollisuusalalla luotta- 
musmiesperiaatteiden soveltamisen 
yksityiskohdat tarkoituksenmukai- 
suussyistä jonkin verran poiketa. 
Nyt kosketeltavat yleiset periaatteet 
tulisi sen sijaan olla sopimuksen 
koko soveltamisalalla eli maamme 
koko teollisuudessa samat. 


Sopimuksen pääperiaatteet 


1. Luottamusmiesjärjestelmän 
tarkoitus on selvästi ilmaistu luotta- 
musmiessopimuksen johdannossa. 
Sopimuksella pyritään myötävaikut- 
tamaan lähinnä seuraaviin neljään 
kohtaan: että 

— osapuolten —välillä solmittuja 
työehto- ja muita sopimuksia nou- 
datetaan, että 

— työnantajan ja työntekijäin 
välillä syntyvät erimielisyydet sel- 
vitetään tarkoituksenmukaisesti ja 
nopeasti, että 

— työnantajan ja työntekijäin 
välillä esiintyvät muutkin kuin eri- 
mielisyyskysymykset otetaan käsi- 
teltäviksi ja että 

— työrauhaa ylläpidetään ja edis- 
tetään työehtosopimusjärjestelmän 
edellyttämällä tavalla. 

Tästä luettelosta voidaan todeta, 
että entisiin sopimusmääräyksiin 
verrattuna on uutta luottamus- 
miessopimusta kehitetty vallitsevaa 
käytäntöä vastaavaksi mm. siten, 
että muutkin kuin vain työehtosopi- 
musta koskevat asiat on tarkoitettu 
otettavaksi luottamusmiehen kanssa 
käsiteltäviksi. Tämä käy erityisesti 
ilmi myös luottamusmiessopimuksen 
5 &:n kohdasta 2, jossa luottamus- 
miehen tehtäviä lueteltaessa maini- 
taan eräänä asiaryhmänä 

yleensä kaikki työnantajan ja 
työntekijän välisiin suhteisiin liitty- 
vät kysymykset. 

2. Erilaiset luottamusmiehet. 
Luottamusmiessopimus määrittelee 
kolme erilaista luottamusmiestyyp- 
piä: ammattiosaston hyväksymä 
pääluottamusmies, hänen € vara- 
miehensä ja työosaston luottamus- 


muu. 


mies. Ammattiosastolla taas sopi- 
muksessa = tarkoitetaan = sellaiseen 
ammattiliittoon kuuluvaa ammatti- 
osastoa, johon työnantaja on työeh- 
tosopimussuhteessa. Muita kuin 
edellä lueteltuja henkilöitä ei luot- 
tamusmiessopimus siten koske ja 
sen ulkopuolelle jäävät mm. kaikki 
lakimääräiset luottamusmiehet, mi- 
käli ne eivät samalla toimi myös 
ammattiosaston valitsemina luotta- 
musmiehiä, ammattiosastojen = ja 
työhuonekuntien muut toimihenki- 
1öt, muiden kuin työpaikalla sovel- 
lettavaan työehtosopimukseen sidot- 
tujen ammattiosastojen valitsemat 
luottamusmiehet, jne. On niinikään 
tärkeätä todeta, että luottamus- 
miessopimus koskee vain sellaisia 
luottamusmiehiä, joiden valinnasta 
amm.osasto on tehnyt sopimuksen 
edellyttämän ilmoituksen työnanta- 
jalle. 


Työpaikan työosaston käsitteestä 
ja työosastoille valittavien osas- 
tonluottamusmiesten lukumäärästä 
ei sopimus anna selvää ohjetta. So- 
pimuksessa vain todetaan, että pai- 
kallisesti on sovittava, mille osas- 
toille luottamusmiehiä voidaan vali- 
ta. Tällöin on kiinnitettävä huomio- 
ta mm. kyseisten osastojen itse- 
näisyyteen, niiden työntekijä- 
määriin ja luottamusmiesten käy- 
tännöllisiin mahdollisuuksiin tavata 
osaston työntekijöitä. Sopimuksessa 
todetaan vielä, että ellei näistä ky- 
symyksistä työpaikalla voida sopia, 
alistetaan asia liittojen ratkaista- 
vaksi. Tällä kohdin voi käytäntö eri 
teollisuusaloilla ehkä hieman poike- 
ta toisistaan ja liitot voivat kunkin 
alan olosuhteet huomioon ottaen 
antaa asiasta yksityiskohtaisempia 
ohjeita. Tähän mennessä sanotuista 
selventävistä ohjeista on jo sovittu 
mm. paperi- ja puumassateollisuu- 
dessa, joissa ohjeissa työosaston kä- 
site on määritelty hyvinkin laajan 
kokonaisuuden käsittäväksi. 

3. Luottamusmiesten asema. Luot- 
tamusmiehen oikeudellisesta ja käy- 
tännöllisestä asemasta on sopi- 
muksessa = varsin selvät — peri- 
aatteet. 


A, Kuten aikaisemmassa yleisso- 


pimuksessa on uudessa luottamus- 
miessopimuksessakin todettu, että 


ÄLÄ TEE KUTEN RISKI-KALLE! 


Alä koskaan käytä rikkinäisiä sähkölaitteita, 
vaan anna ne korjattavaksi! 


ensisijaisesti luottamusmies edustaa 
työpaikalla ammattiosastoa eli sitä 
ammattiosastoa, joka hänet on toi- 
meensa valinnut tai hyväksynyt. 

Varsin yleinen käsitys, että luot- 
tamusmies olisi ensisijassa työpai- 
kan työntekijäin tai työpaikan jär- 
jestäytyneiden työntekijäin edusta- 
ja, ei siten ole aivan täsmällinen. 
Tällä seikalla on nimittäin hyvin 
tärkeä käytännöllinen merkitys, mi- 
kä on monasti eri yhteyksissä mm. 
työtuomioistuimessa jouduttukin to- 
teamaan. Kun luottamusmiehet toi- 
mivat työpaikalla ammattiyhdistys- 
liikkeen hyväksyminä ja sen viral- 
lisina edustajina, on ammattiosas- 
tolla ja ammattiliitolla tietty työeh- 
tosopimussuhteeseen ja työehtosopi- 
musjärjestelmään perustuva vastuu 
näiden edustajiensa tekemisistä ja 
tekemättä jättämisistä. Vastuukysy- 
mykseen palataan vielä edempänä 
uudelleen. 


B. Luottamusmiehen asemaan 
kuuluu myös toteamus, että luotta- 
musmies on tehtävästään riippu- 
matta jatkuvasti työsuhteessa työn- 
antajaan eikä tähän todellakaan 
vaikuta se, hoitaako hän luottamus- 
miestehtäviään oman työnsä ohella 
vai onko hänet vapautettu työnteos- 
ta osaksi työaikaa tai kokonaan. 
Tämä periaate on niinikään entinen 
ja merkitsee se käytännössä sitä, 
että luottamusmies myös luottamus- 
miestehtävässään nauttii sitä sosi- 
aaliturvaa ja niitä työnsuojeluetuja, 
mitä työsuhteeseen sinänsä liittyy, 
ja toisaalta, että hän hoitaessaan 
myös luottamusmiestehtäviään on 
yhtä lailla velvollinen noudatta- 
maan työaikaa ja työpaikan järjes- 
tykseen kuuluvia sääntöjä. On tie- 
tenkin selvää, ettei työnantaja voi 
antaa luottamusmiehelle työnjohto- 
oikeuteensa vedoten (määräyksiä 
hänen luottamusmiestehtäväänsä 
varten, koska tässä suhteessa luot- 
tamusmies toimii ammattiosastonsa 
hyväksymien ohjeiden ja periaattei- 
den mukaan. 

C. Luottamusmiesten — asemaan 
liittyy erottamattomasti myös kysy- 
mys luottamusmiehen työsuhteen 
pysyvyydestä eli kysymys irtisano- 
missuojasta sekä kysymys ansio- 
tason säilymisestä luottamusmiehen 
toimikauden aikana. Molempia näi- 
tä periaatteita on aikaisempiin sopi- 
muksiin verrattuna täsmennetty. 

I. Ansiotason pysyvyyttä koskevat 
määräykset ovat yhteiset sekä pää- 
luottamusmiehille että työosastojen 
luottamusmiehille. Pääsääntönä on, 
että 

— luottamusmiestä ei saa hänen 
toimikautenaan tai hänen luotta- 
mustehtävänsä vuoksi siirtää huo- 
nompipalkkaiseen työhön kuin mis- 
sä hän oli valituksi tullessaan. 

Tästä periaatteesta vain pari 
kommenttia. 

— Määräys ei sinänsä estä siirtä- 
mästä luottamusmiestä työstä toi- 
seen, mutta hänen ansionsa ei tästä 
syystä eli siirron johdosta saa las- 
kea, eikä siirto luonnollisestikaan 
saa estää luottamusmiestä hoita- 
masta hänen luottamusmiestehtä- 
väänsä. 

— Luottamusmiehen ansio ei si- 


nänsä ole jäädytetty hänen toimi- 
kautenaan tietylle tasolle. Se voi 
myös hänen toimikautenaan vaih- 
della molempiin suuntiin esim. hä- 
nen henkilöstään tai hänen työpa- 
noksestaan johtuen taikka riippuen 
esim. töiden urakkavolyymin vaih- 
telusta, tuotettavien artikkelien tai 
urakkahinnoittelun muuttumisesta 
jne. 

II. Irtisanomissuojaa = koskevat 
määräykset poikkeavat sen sijaan 
selvästi pääluottamusmiehen ja työ- 
osaston luottamusmiehen välillä toi- 
sistaan. Nämä luottamusmiessopi- 
muksen määräykset ovat todella 
jossain määrin raskaslukuiset ja eh- 
kä monimutkaisetkin, mutta luotta- 
musmiehen tämänhetkisestä irtisa- 
nomissuojasta voidaan silti hieman 
yleistäen todeta seuraavaa: 


Osastonluottamusmiehen 


työsopimus — voidaan — luottamus- 
miessopimuksen estämättä purkaa 
aina, kun työntekijä on syyllistynyt 
sellaiseen työsopimuksensa rikko- 
miseen, mikä on mainittu työso- 
pimuslain 31 $:ssä työsuhteen pur- 
kamisperusteenäd. 

Osastonluottamusmiehen työso- 
pimus voidaan irtisanoa aina silloin, 
kun on olemassa työmarkkinajär- 
jestöjen välisen irtisanomissuojaso- 
pimuksen = edellyttämä ja osas- 
tonluottamusmiehen henkilöön tai 
hänen tuotanto-osastoonsa liittyvä 
asiallinen syy. 


Pääluottamusmiehen 


työsuhde voidaan lopettaa vain seu- 
raavissa tapauksissa: 

se voidaan purkaa silloin, kun on 
olemassa työsopimuslain 31 $:n mai- 
nitut purkuperusteet tai se voi- 
daan 

irtisanoa vain silloin, kun koko 
teollisuuslaitos lopettaa toimintan- 
sa. 
Tässä yhteydessä on ehkä syytä 
todeta, että työsuhde voidaan yli- 
päänsä lopettaa kummaltakin puo- 
len joko purkamalla tai irtisanomi- 
sella. Purkaminen edellyttää, että 
työsopimusta vastaan on rikottu si- 
ten kuin työsopimuslaissa on mai- 


—- 


GÖR INTE SOM RISK-ABEL! 


Använd aldrig trasiga el- 
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nittu. Irtisanominen voi tapahtua 
muusta syystä. Purkamisessa ei ole 
irtisanomisaikaa. 

Asian luonteesta johtuen tulisi 
käytännössä noudattaa näissä työ- 
suhteen lopettamiskysymyksissä ai- 
na erinomaista harkintaa ja varo- 
vaisuutta eikä suinkaan erehtyä 
hetken mielijohteesta pikaisiin ja 
ehkä kalliiksikin muodostuviin rat- 
kaisuihin. 

Voidaan myös tässä yhteydessä 
todeta, että luottamusmiehet eivät 
omalta puoleltaan ole sidottuja irti- 
sanomissuojasopimuksen mää- 
räyksiä pidempään irtisanomisai- 
kaan eli yleensä 14 vuorokauteen. 

4. Luottamusmiesten tehtävät pe- 
rustuvat toisaalta työehtosopimusla- 
kiin ja toisaalta luottamusmiessopi- 
mukseen. Viime mainitut tehtävät 
on lueteltu luottamusmiessopi- 
muksen 5 &:ssä. Ne voidaan lyhyesti 
luetella siten, että luottamusmies 
toimii työpaikalla ammattiosaston 
edustajana 

— työehtosopimuksen soveltamis- 
ta koskevissa asioissa 

— työlainsäädännön soveltamista 
koskevissa asioissa 

— työsääntöihin liittyvissä kysy- 
myksissä sekä 

— yleensä työnantajan ja työnte- 
kijäin välisiin suhteisiin liittyvissä 
kysymyksissä, kuten edellä on jo 
korostettu. 

Suorittaessaan näitä tehtäviä tu- 
lee luottamusmiehen samalla välit- 
tää työpaikalla tietoja molempiin 
suuntiin eli toisaalta työnantajan ja 
työntekijäin välillä ja toisaalta 
työnantajan ja ammattiosaston vä- 
lillä. 

Työehtosopimuslain mukaiset 
luottamusmiehen =tehtävät perus- 
tuvat siihen jo edellä korostettuun 
seikkaan, että luottamusmies toimii 
työpaikalla ensi sijaisesti ammatti- 


Heinolalaisia Kuopiossa 


osaston = edustajana. Työehtosopi- 
mukseen sidotut yhdistykset ovat 
näet lain mukaan velvolliset mm. 
valvomaan, että niiden alayhdistyk- 
set ja niiden yksityiset jäsenet nou- 
dattavat tarkoin työehtosopimuksen 
määräyksiä ja välttävät työehtoso- 
pimuksen vastaisia työtaistelutoi- 
menpiteitä. Vakiintuneen oikeus- 
käytännön mukaan ammattiosasto 
on vastuussa siitä, että sen hyväk- 
symät luottamusmiehet ammatti- 
osaston edustajina työpaikoilla me- 
nettelevät näiden velvollisuuksien 
mukaisesti ja tässä ominaisuudessa 
osallistuvat työrauhan ylläpitämi- 
seen ja sopimuksen noudattamisen 
valvontaan myös työntekijäpuolel- 
la. 


Ajankäyttö 


Luottamusmiestehtäviensä hoita- 
mista varten luottamusmiehellä on 
tarvittaessa oikeus saada joko 

— tilapäistä tai 

— säännöllisesti 
pautusta työstään. 

Sopimus ei lähemmin määrittele, 
minkä asteikon mukaan pääluotta- 
musmiesten ajankäyttöä on arvos- 
teltava silloin, kun luottamusmies 
vapautetaan kiinteästi joko koko- 
naan tai osittain työnteosta. Sopi- 
muksessa kiinnitetään vain huomio- 
ta eräisiin yleisiin näkökohtiin ku- 
ten työpaikan työntekijöiden luku- 
määrään ja tuotannon luonteeseen, 
työpaikan palkkausjärjestelmiin ja 
niistä johtuviin erikoisolosuhteisiin, 
siihen missä määrin työt ja työme- 
netelmät ovat pysyviä tai jatkuvasti 
vaihtuvia jne. 

On mahdollista, että tämän kysy- 
myksen standardisoiminen eri teol- 
lisuusaloilla — tapahtuu — aikanaan 
asianomaisten alojen työehtosopi- 
muksissa. Kokonaan työstä vapau- 
tettuja päätoimisia luottamusmiehiä 


toistuvaa va- 


Lehtemme viime numerossa kerroimme Heinolan tehtaidemme tuotanto- 

komitean retkestä Kuopioon, jossa mm tutustuttiin Savon Sellun fiuting- 

kartonkitehtaaseen. Kuva jäi silloin pois ja on tässä nyt. Tuotantokomitea 
kuvattuna Savon Sellun pääoven edessä isäntineen. 
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on maassamme toistaiseksi ollut 
vain metalliteollisuuden = piirissä, 
yhteensä noin 20 työpaikalla. 

Uusi luottamusmiessopimus ei täl- 
lä kohdin tähtää ilmeisesti ainakaan 
ensisijaisesti ajankäyttöä koskevien 
etujen lisäämiseen työpaikoilla yli 
käytännön osoittaman tarpeen, 
vaan pyrkii lähinnä näiden etujen 
yhdenmukaistamiseen ja epäkohtien 
poistamiseen asianomaisten teolli- 
suusalojen puitteissa. 

5. Ansion menetyksen korvaami- 
nen. Luottamusmiessopimus lähtee 
myös periaatteesta, ettei luottamus- 
miehen tulisi kärsiä taloudellista 
vahinkoa luottamusmiestehtäviensä 
hoitamisen johdosta työaikana. Kun 


toisaalta työpaikalla voi helposti 
syntyä epäselvyyttä siitä, mikä 
kaikki aika voidaan perustellusti 


väittää kuluvan luottamusmiesteh- 
täviin, on sopimuksessa tämä kor- 
vattava aika määritelty melko täs- 
mällisesti. Muissa kuin luottamus- 
miessopimuksen nimenomaan mai- 
nitsemissa tapauksissa ei työnantaja 
siten ole korvausvelvollinen. Luot- 
tamusmiessopimuksen pääsääntö 
koskee sekä pääluottamusmiestä et- 
tä työosaston luottamusmiehiä ja on 
seuraava: 

Työnantaja on velvollinen kor- 
vaamaan luottamusmiehelle sen an- 
sion, jonka luottamusmies menettää 
työaikanaan 

a) paikallisissa neuvotteluissa 
työnantajan edustajan kanssa tai 

b) toimiessaan muuten työnanta- 


jan kanssa sovituissa tehtävissä 
tai 
c) osallistuessaan ammattientar- 


kastajan työpaikalla toimittamaan 
tarkastukseen. 


Korostan, että tämä yleissäännös 
koskee vain säännöllisenä työaikana 
tapahtuvaa ansion menetyksen kor- 
vaamista ja toisaalta, että a)-koh- 
dan mukaista neuvottelukorvausta 
maksetaan vain työnantajan kanssa 
tapahtuvista ja työnantajan kanssa 


nimenomaan = sovituista neuvotte- 
luista. 
Pääsääntöä täydentävät kor- 


vaussäännökset koskevat vain yri- 
tyksen pääluottamusmiestä ja nii- 
den mukaan korvataan pääluotta- 
musmiehen ansion menetys 

— silloin, kun pääluottamusmie- 
helle on myönnetty kiinteää joko 
kokonaan tai osittaista vapautusta 
työnteosta; 

— silloin, kun pääluottamusmie- 
helle on myönnetty luottamus- 
miestehtävien takia yksinomaan ti- 
lapäistä vapautusta työstä ja 

— silloin, kun pääluottamusmie- 
helle on myönnetty säännöllisesti 
toistuvan vapautuksen lisäksi tila- 
päistä vapautusta ja tämä ftila- 
päinen vapautus on johtunut olo- 


suhteista, jotka edellä mainittiin 
kaikkia luottamusmiehiä = koske- 
vina. 


Pääluottamusmies voi saada kor- 
vauksen myös työajan ulkopuolella 
suoritettujen tehtävien hoitamises- 
ta, mikäli tehtävien tällaisesta hoi- 
tamisesta on työnantajan kanssa ni- 
menomaan sovittu. Sen sijaan luot- 
tamusmiessopimus ei edellytä, että 
työosaston luottamusmiehelle tulisi 


korvauksia säännöllisen työajan ul- 
kopuolella. 

Useilla teollisuusaloilla on jo en- 
tuudestaan työehtosopimusmää- 
räyksiä pääluottamusmiehen työ- 
ajan ulkopuolella suorittamien teh- 
tävien korvaamisesta. Näitä mää- 
räyksiä ei uusi luottamusmiessopi- 
mus kumoa. 

Luottamusmiessopimus edellyttää, 
että ansion menetys korvataan kai- 
kissa tapauksissa ko. luottamusmie- 
hen keskituntiansion pohjalta. 

6. Luottamusmiehen (toimitiloista 
on luottamusmiessopimuksessa so- 
vittu, että kaikissa yrityksissä on 
pääluottamusmiehelle järjestettävä 
paikka, jossa hän voi säilyttää luot- 
tamusmiestehtäviä varten tarpeelli- 
set asiakirjat ja toimistovälineet. 
Määräys on ehdoton, mutta ei si- 
nänsä edellytä vielä huonetilan va- 
raamista pääluottamusmiehen käyt- 
töön, vaan tarkoittaa kaapin tai 
muun sellaisen säilytystilan järjes- 
tämistä työpaikalla. Määräys ei 
myöskään koske työosaston luotta- 
musmiestä. 

Milloin työpaikan koko sitä edel- 
lyttää, on työnantaja velvollinen li- 
säksi järjestämään Ppääluottamus- 
miehelle tarkoituksenmukaisen toi- 
mitilan, jossa voidaan käydä luotta- 
musmiestehtävän hoitamista varten 
tarpeelliset keskustelut jne. Tämän 
kohdan soveltaminen voi tulla ky- 
symykseen esim. silloin, kun pää- 
luottamusmies on osittain vapautet- 
tu työnteosta. On mahdollista, että 


eri teollisuusaloilla tullaan liittojen 
toimesta antamaan tästäkin asiasta 
yksityiskohtaisempia ohjeita. 

7. Neuvottelujärjestys. Uuteen 
luottamusmiessopimukseen sisältyy 
lopuksi määräyksiä työpaikalla nou- 
datettavasta neuvottelujärjes- 
tyksestä. Niiden johdosta voidaan 
erityisesti korostaa kahta seikkaa. 

Kaikissa asioissa, siis sekä työn 
teknistä suorittamista ja sen järjes- 
telyä koskevissa että työntekijän 
palkkausta ja hänen työehtojaan 
yleensä koskevissa asioissa, tulisi 
työntekijän aina ensin ja välit- 
tömästi — kääntyä = työnjohtajansa 
puoleen. Näin luottamusmiessopi- 
muksissakin on vahvistettu se peri- 
aate, että mitään epäselvää asiaa ei 
tulisi viedä työosaston ulkopuolelle 
käsiteltäväksi ilman, että asian- 
omaisella työnjohtajalla on ensi kä- 
dessä ollut mahdollisuus selvittää 
kysymystä työntekijälle. 

Toiseksi luottamusmiessopi- 
muksessa korostetaan sen seikan 
tärkeyttä, että työpaikalla noudatet- 
taisiin asioiden käsittelyssä yli- 
päänsä tiettyä etukäteen vahvistet- 
tua ja kaikille osapuolille selvästi 
ilmoitettua käsittelyjärjestystä. 
Luottamusmiessopimuksen 10 &:ssä 
on mainittu eräs käsittelyjärjestys, 
mutta sopimuksen allekirjoituspöy- 
täkirjan 5 8:n mukaan voidaan pai- 
kallisista olosuhteista johtuen sopia 
neuvottelujärjestyksestä toisinkin. 

8. Loppuhuomautus. Edellä ei ole 
voitu puuttua läheskään kaikkiin 


luottamusmiessopimuksen mää- 
räyksiin, puhumattakaan kaikkiin 
niihin erikoiskysymyksiin, joita so- 
pimustekstin lukeminen herättää. 
Käytännön työelämässä sattuu päi- 
vittäin pulmatilanteita, joiden oikea 
ratkaiseminen edellyttää myös työ- 
markkinasopimusten hyvää tunte- 
musta. Siksi on toivottavaa, että 
osapuolet työpaikalla eivät jättäisi 
sopimuksiin = perehtymistä yhden 
kuulemisen tai yhden lukemisen va- 
raan, vaan jatkuvasti kartuttaisivat 
tietojaan näiden varsinkin työn- 
johtajien jokapäiväisessä työssä 
väistämättömien kysymysten hallin- 
nassa. 

Erityisesti luottamusmiessopi- 
muksesta haluaisin korostaa, ettei 
sitä työpaikalla pidettäisi vain työn- 
antajan tai työnjohtajan oikeuksia 
rajoittavana asiakirjana, vaan työ- 
markkinaosapuolten yhteisenä sopi- 
muksena, jolla pyritään työpaikalla 
valmistamaan asioiden oikeudenmu- 
kainen ja nopea käsittely ja tämän 
kautta osaltaan myös turvallisuuden 
tunteen, viihtyvyyden ja tuotannon 
edellytysten jatkuva parantaminen. 
Luottamusmiessopimuksessa = tode- 
taan myös ehkä juuri tätä tar- 
koittaen, että olisi suotavaa, että 
luottamusmiehille varattaisiin mah- 
dollisuuksien mukaan tilaisuus osal- 
listua koulutukseen, mikä on omi- 
aan lisäämään hänen pätevyyttään 
sanottujen sopimuksen edellyttä- 
mien luottamusmiestehtävien hoita- 
misessa. 


Tampella-Pandia-keitin Kemi Oy:lle 


Jatkuvatoiminen keitin on tarkoitettu sulfaattiselluloosan valmistamiseksi sahanpurusta ja eri 
hienojakeista. Keitin liittyy osana Kemi Oy:n kartonkitehdasprojektiin, ja vasta tämän toteu- 
duttua saavutetaan keittimen nimellistuotanto 100 tonnia vuorokaudessa. Alkutuotanto tulee 
olemaan 40—50 tonnia vuorokaudessa. Purukeittämö on käyttövalmiina kuluvan vuoden lop- 


puun mennessä. 


Kaksiputkinen keitin, jossa päällystelevystä valmistettujen keitinputkien halkaisija on 1,8 m, 
pituus 18 m ja paino 25 tonnia, on Tampellan ensimmäinen sahanpurumassalle sovellettu kei- 
tin. Samantyyppisiä laitoksia on Tampella toimittanut puoliselluloosan valmistamiseksi eri mai- 


hin aikaisemmin yhteensä 18 kpl. 
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”Yritysdemokratia? 


KÄSITTEELLISET VAIKEUDET 


Parina viime vuotena sana demok- 
ratia on noussut voimakkaan julki- 
sen väittelyn keskipisteeksi. Demo- 
kratian päämääriä, keinoja ja to- 
teuttamismahdollisuuksia on useissa 
eri yhteyksissä puitu uudelleen läh- 
tien aina perhedemokratiasta koulu- 
, opinto-, talous- ja yritysdemokra- 
tiaan saakka. Ainakin viime maini- 
tun kohdalla käsitteen kiteyttämi- 
nen yksiselitteiseksi on osoittautu- 
nut niin meillä kuin muuallakin 
erittäin vaikeaksi. Yleensä kukin 
puhuja on tulkinnut käsitettä omien 
vaatimustensa, toiveittensa ja näke- 
miensä ratkaisumahdollisuuksien 
mukaan. Tästä kuvaavana €esi- 
merkkinä on synonyymien seka- 
melska. Puhutaan teollisesta demo- 
kratiasta, työpaikkademokratiasta, 
yritysdemokratiasta jne. Puhujista 
riippuen nämä käsitteet ovat mer- 
kinneet joko samaa asiaa tai sitten 
”aAemokratian = asteettaista = kehi- 
tystä” organisaatiossa yleensä. 

Myös poliittisesta demokratiasta 
puhuttaessa samanlainen ajatteluta- 
van epäyhtenäisyys on tavallista. 
Yleensä me tällöin melko tunteeno- 
maisesti, perinteistä tai joistakin 
muista syistä johtuen vain tunnem- 
me — osaamatta sen tarkemmin 
tuota tunnetta yksilöidä — että de- 
mokraattinen järjestelmä jossakin 
muualla on parempi kuin meillä tai 
päinvastoin. 

Näin ollen demokratia-sanan lIi- 
sääminen sanaan yritys ei suinkaan 
ole helpottanut vaan päinvastoin 
vaikeuttanut tästä käsiteparista ja 
sen käytännön toteuttamisesta vi- 
rinnyttä keskustelua. 


VALTIOLLIS-POLIITTISEN 
DEMOKRATIAN 
TASA-ARVOISUUSVAATIMUS 
TAKA-ALALLA 


Vaikka yksittäiset näkemykset yri- 
tysdemokratiasta melkoisesti poik- 
keavatkin toisistaan, voidaan kui- 
tenkin löytää eräs johtoajatus esi- 
tettyjen vaatimusten takana. Nimit- 
täin sitä valtiollis-poliittisesta de- 
mokratiasta — suoraan = johdetuksi 
tasa-arvoisuus-näkökannaksi. 
Tämän — katsantotavan — mukaan 
yritys samaistetaan yhteiskunnaksi 
pienoiskoossa. Aivan samalla taval- 
la kuin valtiollisessa elämässä jo- 
kaisella määrätyn ikärajan ja eräät 
muut vaatimukset täyttäneellä hen- 
kilöllä on yksi tasa-arvoinen ääni 
käytettävissä äänestettäessä talous-, 
sosiaali- yms. yhteiskuntapolitiikan 
yleisistä päämääristä — mikä käy- 
tännössä toteutuu välillisesti edus- 
kunnan kautta — pitäisi myös yri- 
tyksen henkilöstöllä olla samat oi- 
keudet yrityksen päämääristä pää- 
tettäessä. Tämän ajattelutavan läh- 
tökohtana ja lopullisena päämäärä- 
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nä on siten valtiollispoliittisen de- 
mokraattisen tasa-arvoisuuden to- 
teuttaminen myös yrityksen päätök- 
senteossa. 

Tähän ajattelutapaan liittyvät lä- 
heisesti myös muut yritysdemok- 
ratian toteuttamisen kautta toivotut 
parannukset yrityselämässä. Näihin 
kuuluu mm. viihtyisyyden, ”oikeu- 
denmukaisemman = tulonjaon” ja 
turvallisuuden lisääminen. Viime 
mainituissa tapauksissa tasa-arvoi- 
suus sinänsä, mihin valtiollis-poliit- 
tisella demokratialla pyrittiin, ei 
kuitenkaan enää ole lopullinen pää- 
määrä, vaan keino pyrittäessä jo- 
honkin muuhun. Esimerkiksi yri- 
tyksen henkilöstön tasa-arvoisen 
päätöksentekoon osallistumisen 
kautta toteuttaa edellä esitettyjä 
päämääriä kuten parempaa viihty- 
vyyttä, turvallisuutta ja ”oikeuden- 
mukaisempaa” tulonjakoa. 

% 
VOIDAANKO YRITYKSEN 
PÄÄMÄÄRISTÄ ÄÄNESTÄÄ 


Mikäli yrityksen välittömät pää- 


Kuvio n:o 1 


SUOMALAINEN JÄRJESTELMÄ 


ATA A SN 


YRITYS 


KESKUSJOHTO 


JAN a ja JA salina a 


YRITYS 


johdosta heikentyä, vaan niiden tu- 
lee päinvastoin edistää yrityksen 
koko organisaation tehollista toi- 
mintaa. Tämä päämäärä ei kuiten- 
kaan ole äänestys- vaan ammat- 
titaitokysymys. 

Yritykset muodostavat myös sen 
instituution, jossa kansantuote, hy- 
vinvointi, tuotetaan. Kuinka tuo 
tuotos vuosittain jaetaan, siitä suo- 
malaisessa yhteiskunnassa tasa-ar- 
voisen neuvottelumekanismin puit- 
teissa pitää huolen vallalla oleva 
työehtosopimusjärjestelmä. Tämän 
järjestelmän = avulla ammattiyh- 
distysliike on voinut taata työnteki- 
jäkunnalle samanlaiset työehdot ja 
hyvinvoinnin lisäyksen riippumatta 
siitä, missä yrityksessä työntekijä 
toimii. 

Tämän järjestelmän avulla myös 
yrityksen johdon tehtäviä on toi- 
saalta helpotettu. Sille on annettu 
enemmän aikaa keskittyä varsinai- 
seen — tuotannolliseen = tehtävään. 
Kuinka liikkeenjohto tässä onnis- 
tuu, ts. yhdistämään eri tuotannon- 
tekijät mahdollisimman tehokkaaksi 


TYÖEHTO- 
SOP IMUS- 
JÄRJESTELMÄ 


määrät ja sen henkilöstön päämää- 
rät törmäävät pahasti vastakkain, 
toiminta luonnollisesti vaikeutuu. 
Helpottuvatko ne sitten yritysdemo- 
kratian toteuttamisen kautta? Siinä 
kysymys, jossa mielipiteet tänä päi- 
vänä lyövät vasta-aallokkoa. 

On — selvää, että primäärisenä 
edellytyksenä koko yritysdemokra- 
tian toteuttamiselle on yrityksen 
olemassaolo. Ellei tämä ehto ole 
täytetty, ei ole myöskään paikkaa, 
missä — yritysdemokratiaa voidaan 
toteuttaa. Yrityksen olemassaolon 
takaa puolestaan sen toiminnan te- 
hokkuus ja liiketaloudellinen kan- 
nattavuus. Näin ollen yritysdemok- 
ratian käytännön ratkaisuja harkit- 
taessa on lähdettävä siitä, että yri- 
tyksen toiminnan tehokkuus ei saa 
käytäntöön otettavien menetelmien 


kokonaisuudeksi organisaatiossaan, 
siitä puolestaan riippuu se kakun li- 
säys, jonka jaosta voidaan taas neu- 
votella. 

Suomessa kuten Skandinaviassa 
yhleensä työehtosopimusjärjestelmä 
on siten merkinnyt erään yritysde- 
mokratian osan toteuttamista yri- 
tyksen varsinaisen organisaation ul- 
kopuolella. Tätä ammattiyhdistys- 
liike itse on vaatinut halutessaan 
joukkovoimalla turvata yksittäisen 


työntekijän toimeentulomahdol- 
lisuuskien valvonnan ja siitä huo- 
lehtimisen. Tässä järjestelmässä 


neuvotteluoikeus ja päätöksenteko 
on samalla siirretty tapahtuvaksi 
yrityksen ulkopuolella. 

Mikäli tätä taustaa vasten ajatte- 
lee vastaavaa kehitystä esim. Jugos- 
laviassa, johon meillä ay-liikkeen 


taholta on silloin tällöin viitattu 
yritysdemokratian toteuttamisen 
malliesimerkkimaana, on todettava, 
että tällainen järjestelmä puuttuu 
sieltä kokonaa. Yhdelle poliittiselle 
puolueelle keskitetty talousjohto 
määrää =kulloisetkin palkankoro- 
tukset ja myös yritykset toteuttavat 
vain keskusjohdolta tulevat tuotan- 
tosuunnitelmat. Jaettavissa oleva 
päätöksenteko-oikeus on näin ollen 
myös varsin mitätön, oleellisesti 
pienempi kuin ns. markkinatalous- 
maissa ja itse työntekijöiden amma- 
tillisen yhdistymisen ja työehtosopi- 
musjärjestelmän kehittyminen vas- 
ta siinä pisteessä kuin Suomessa 
ehkä runsaat 50 v. sitten. (Kts. ku- 
vio 1.) 


ONKO YRITYKSEN SISÄLLÄ 
DEMOKRATIAA? 


Mikäli demokratialla ymmärretään 
vain sitä, että yrityksessä jokainen 
työntekijä määrää, mitä ja milloin 
hän tekee, ei tällaista yritysdemo- 
kratiaa löydy Suomessa enempää 
kuin muuallakaan maailmassa. 

Organisaatio perustuu aina käsky- 
suhteisiin. Näin on ollut ja tulee ai- 
na olemaan, mikäli toiminnan halu- 
taan tapahtuvan tehokkaasti. 

Käskysuhteisiin perustuu muutoin 
myös valtiollinen demokratia. Kun 
olemme valinneet itsellemme edus- 
kunnan ja hallituksen sekä näiden 
edustamien mielipiteiden kautta ne 
yhteiskuntapolitiikan = suuntaviivat, 
joita kannatamme, ohjataan meitä 
tämän jälkeen mielipiteitä enää ky- 
symättä. Jos olemme vaatineet 
esim. täystyöllisyyden säilyttämistä, 
voi eduskunta toteuttaa tämän vaa- 
timuksen ehkä vain veroja korot- 
tamalla. Vaikka näistä veroista ei 
pidettäisikään ne on kuitenkin mak- 
settava. Protestin voi kyllä tehdä 
seuraavissa vaaleissa. 

Aivan vastaavaa protestia ei yri- 
tyksen henkilöstö Suomen €<elin- 
keinoelämässä voi tehdä yrityksen 
johtoa vastaan, vaikka eräiltä osin 
lakko-oikeutta ja työehtosopimusten 
valvontajärjestelmää (luottamus- 
miehet yms.) voisikin pitää jo mel- 
ko läheisesti tähän verrattavana. 
Miksi ei? Siksi, että yrityksen toi- 
mintakenttä sivuaa muitakin intres- 
sipiirejä kuin vain sen henkilöstöä. 
Kuten kuviossa n:o 2 havaitaan, 
yritysmiljööseen kuuluvat €paitsi 
henkilöstö myös kuluttajat, omista- 
jat, rahoittajat, valtio, eduskunta, 
työehtosopimusjärjestelmä jne. Tä- 
mä ulottaa myös yritykselle asetet- 
tavan vaatimuksen demokratiasta 
koskemaan muitakin kuin vain sen 
henkilöstöä. 

Tuossa miljöökentässä kaikki int- 
resentit luovuttavat yritykselle eri- 
laisia panoksia; henkilöstö työvoi- 
man, kuluttajat markkinat, omista- 
jat, rahoittajat pääomia jne. Nämä 
samat intresentit asettavat yrityk- 
selle myös vaatimuksia. Kuluttajat 
tahtovat mahdollisimman havalla 
mahdollisimman hyviä tuotteita; 
henkilöstö palkkaa, turvallisuutta, 
viihtyisyyttä ja sosiaalietuja; omis- 
tajat osinkoja; rahoittajat korkoa ja 
kuoletuksia; valtio veroja jne. Nä- 
mä eri vaatimukset ovat toistensa 


Kuvio n:o 2 


TYÖEHTOSOPIMUSJÄRJESTELMÄ 
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kanssa sikäli ristikkäisiä, että yh- 
den ryhmän vaatimukset voivat 
merkitä toisten ryhmien vaatimus- 
ten reaalisten toteutumismahdolli- 
suuksien pienentymistä. Niinpä jos 
esimerkiksi  työvoimakustannukset 
nousevat kovasti, se voi merkitä si- 
tä, että osa tästä kustannusten Ii- 
säyksestä siirtyy hintoihin. Tästä 
kärsivät puolestaan kuluttajat 
jne. 

Liikkeenjohdon (L) tehtävänä täs- 
sä intresenttien eturistiriitakentässä 


Valtiot.lis. Heikki Pärnänen pu- 
hui Tampellan työnjohtopäivillä 
yritysdemokratiasta. 


on pyrkiä kompromissiin kaikkien 
kanssa. Jos hän menettää kulut- 
tajat, menettää hän samalla mark- 
kinat. Vaikea ristiriita henkilöstön 
kanssa saattaa puolestaan merkitä 
työvoiman menetystä. Pitääkseen 
yrityksen pystyssä ts. jatkuvana ja 
kannattavana on liikkeenjohdon 
osattava luovia tässä eturistiriitojen 
aallokossa siten, ettei kukaan intre- 
senteistä jätä yritystä. 


Samalla tavoin myös yrityksen 
kaikkien intressiryhmien yhteisen 
edun mukaista on pysyä mukana 
yrityksen miljöökentässä. Jos esim. 
kuluttajat lakkoilevat, voi valtio 
menettää veronsa, henkilöstö työ- 
paikkansa jne. 
=Tätä taustaa vasten ajatellen 
esim. sellainen yritysdemokratian 
toteuttamismuoto, jolla liikkeenjoh- 
to ottamalla huomioon vain yhden 
intressiryhmän vaikkapa henkilös- 
tön pyyteet, ei suinkaan olisi demo- 
kraattinen ratkaisu kuluttajia ja 
muita intresenttejä kohtaan. Demo- 
kratian ollakseen todellista demo- 
kratiaa on oltava kollektiivistä. 

Demokratiavaatimuksen toteutta- 
minen liian peinissä yksiköissä voisi 
merkitä myös poliittisen ja kunnal- 
lisen demokratian kautta tehtyjä 
ratkaisujen mitätöimistä toisessa 
foorumissa. Voidaan nimittäin kuvi- 
tella, että esim. eduskuntavaaleissa 
on ajettu korkeakoulu-, terveyden- 
hoito- yms. menojen lisäämistä. 
Valtiolle tämä on yleensä mahdo- 
tonta toteuttaa muuten kuin veroja 
nostamalla. Yrityksen on toisaalta 
suunniteltava toimintamahdolli- 
suutensa juuri näiden puitteiden 
valossa. Kansanäänestyksellä yri- 
tyksessä ehkä tehtäisiinkin toinen 
päätös. Kuka on vastuussa ja mikä 
demokraattinen äänestys lopullinen 
ja velvoittava? 

Sitä paitsi työehdoista on sovittu 
työehtosopimusjärjestelmän puit- 
teissa. Työntekijöiden osallistumi- 
nen yrityksen päätöksentekoon 
merkitsisi — vastuullisesti otettuna 
näin ollen sitä, ettei toista tietä tä- 
män järjestelmän vallitessa voida 
asettaa enää samoja vaatimuksia 
yritystä kohtaan. 


ONKO YRITYSDEMOKRATIA 
VAIN POLIITTISEN VALLAN 
METSÄSTÄMISTÄ 


Mitä enemmän sosiaalisia voimia on 
eri käsissä, sitä paremmat mahdolli- 
suudet demokratian säilyttämiseen 
yhteiskunnassa ovat olemassa. Tä- 
mä on vanha totuus, joka käytän- 
nössä on toteutunut neuvottelupoli- 
tiikkana —sanelupolitiikan = sijasta. 
Mikäli työ ja pääoma olisivat sa- 
moissa käsissä, valtatasapaino voisi 
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Kuvio n:o 3 
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oleellisesti heikentyä. 

Suomessa kuulee usein edelleen 
esitettävän, että pääoma hallitsee 
edellä mainitusta työn ja pääoman 
tasa-arvoisesta erijaosta huolimatta. 
Tuo väite tämän päivän maailmassa 
tuntuu kuitenkin melko keinotekoi- 
selta ja vanhanaikaiselta. Pääoma 
ei nimittäin enää merkitse lähes- 
kään sitä samaa valtatekijää kuin 
ehkä vielä muutama vuosikymmen 
sitten, jolloin rahamarkkinat olivat 
vielä melko järjestäytymättömät. 
Tämän päivän elämässä ideat, roh- 
keus ja liikkeenjohtotaito ovat ne 
ammattivaatimukset, jotka yritystä 
pyörittävät. Pääomia löytyy kyllä, 
jos on omaa päätä ja uskallusta ra- 
kentaa yritykselle tulevaisuutta. 

Niilo Koljonen kirjassaan ”Työn- 
tekijä ja yritysdemokratia” kirjoitti 
yritysdemokratiasta uutena poliitti- 
sena tuotantofilosofiana, jonka tule- 
misen mahdollistaa mm. se, että se- 
kä sosialismi että kapitalismi ovat 
jo väsyttäneet voimansa taistelles- 
saan barrikaadin molemmin puolin. 
Poliittisesti ajatellen tämä on var- 
masti totta. Suomen eri puolueiden 
puolueohjelmissa äskettäin tehdyt 
uudistukset nimittäin osoittavat, et- 
tä sana yritysdemokratia pyrkii 
näissä eri lailla tulkittuna voimak- 
kaasti esille. Eipä ihmekään, sillä 
kukapa äänestäjä voisi olla vastaa- 
matta vetoamukseen, joka tarjoaa 
kannattajilleen ”itsensä toteutta- 
mista, parempaa viihtyvyyttä ja 
turvallisuutta”. 

Käytännön yrityselämässä asiat 
valitettavasti eivät kuitenkaan kulje 
aina toivomusten mukaan. Sen va- 
semmistohallituskin on viimeisen 
vuoden kuluessa joutunut karkeasti 
toteamaan. 

Mikäli poliittinen laskelmointi ja 
haihattelu yritysdemokratian ympä- 
rillä jätetään omaan arvoonsa, on 
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todettava, että eräille vaatimuksille 
löytyy todella myös konkreettisia 
perusteluja. Tällöin joudutaan tar- 
kastelemaan yrityselämän ehtoja 
tämän päivän integraatiotaloudessa 
ja sitä kovaa kansainvälistä kilpai- 
lua, joka on muuttanut suomalaista- 
kin yrityskuvaa ratkaisevasti viime 
vuosina. 

Olen pyrkinyt kuvaamaan tätä 
muutosta, joskin kovasti yksinker- 
taistettuna, oheisen kuvion (n:o 3) 
muodossa. Kolmio edustaa siinä 
vanhan ajan yritysorganisaatiota, 
joka yhden miehen johdolla kykeni 
selviämään tuotantotehtävistään 
vielä jokunen vuosikymmen sitten. 
Sopeutuminen ajan vaatimaan te- 
hokkuuteen on muokannut tuon or- 
ganisaation kuitenkin tämän päivän 
tasapaksuksi pylvääksi. 

Muutos on johtunut siitä, että au- 
tomaatio, rationalisointi ja tehok- 
kaampi työnjako on korvannut osan 
aikaisemmasta työvoimasta ja näin 
kolmion ala- ja keskiosa (tuotanto- 
prosessi — konttorihenkilöstö) on 
kaventunut. Vastaavasti on tarvittu 
yhä kasvava joukko eksperttejä 
(budjetti-, markkinointi-, tietokone- 
yms. päälliköitä), jotka olematta 
johtajia sanan varsinaisessa merki- 
tyksessä ovat paisuttaneet entisen 
kolmion huippua. Tässä muutospro- 
sessissa päätöksenteko asiantunte- 
muksen eriytymisen johdosta on sa- 
malla kollegiaalistunut. Yleisjohtaja 
on silti välttämätön vastuun yksi- 
löimiseksi. 

Mustat pikkukolmiot kuvaavat si- 
tä työvoimaa, joka rationalisoinnin, 
automaation sekä ammattitaitoon 
kohdistuneiden yhä suurempien 
vaatimusten johdosta on joutunut 
työttömäksi. Turvattomuus, hätä 
huomispäivästä on liittynyt ymmär- 
rettävänä osana näiden ajatusmaa- 
ilmaan. Sama pelko on tarttunut 


myös jäljelle jääneisiin. 

Mikäli yritysdemokratialla esim. 
siinä muodossa, että työntekijöillä 
on edustus hallintoelimissä ja pää- 
töksenteko-oikeus, pyritään estä- 
mään tuo kolmion muuttuminen ta- 
sapaksuksi pylvväksi, tällöin mieles- 
täni kuitenkin ryhdytään toivotto- 
maan ja ennen pitkää kestämättö- 
mään taisteluun sitä teollistuvaa 
yhteiskuntaan kuuluvaa muutosta 
vastaan, joka sittenkin on ainut rat- 
kaisu paremmalle elintasolle ja yri- 
tyksen olemassaololle tulevaisuu- 
dessa. = Työllisyyskysymykset = on 
luonnollisesti hoidettava. Ei kuiten- 
kaan siten, että yksittäisen yrityk- 
sen primääriseksi tehtäväksi jäisi 
staattisen työvoimatilanteen ylläpi- 
to. Lääkkeet tätä uutta turvatto- 
muutta vastaan on löydettävä toi- 
saalta mm. aktiivisen työvoimapoli- 
tiikan kautta, jonka pääpaino on 
kaiken asteisen koulutuksen tehos- 


tamisessa. 
Tässä — muutostilanteessa = oikea 
johtajuus edellyttää sopeutumista 


uusiin vaatimuksiin. Sopeutumista, 
jonka eräs ehto on pylväsorganisaa- 
tio. Suomalaisenkin yhteiskunnan 
olisi jo aika tunnustaa, että tämän 
päivän maailmassa vain muuttu- 
vuus luo enää turvallisuutta. Sopeu- 
tumattomuus tuhoa. 


SKANDINAAVINEN YRITYS- 
DEMOKRATIAN SOVELLUTUS 


Kolmion muutos pylvääksi on sa- 
malla vaativa haaste koko yrityksen 
henkilöstöpolitiikalle. Sopeutuminen 
voi tapahtua monella tavalla. Muun 
muassa demokraattisessa johtajuus- 
ilmapiirissä ja yrityksen henkilös- 
tön yhteistä neuvonpitotoimintaa, 
koulutusta ja informaatiota lisää- 
mällä. Nämä ovat olleet myöskin 
skandinaavisten naapuriemme lääk- 
keet ajan haasteille. Hyvin suunni- 
tellulla ja jatkuvalla informaatiolla 
sekä yhteisellä neuvonpidolla voi- 
daan välttämättömän sopeutumisen 
vaaroja myös estää hyvin pitkälle. 
Pakkotilanteissa jopa löytää par- 
haat mahdolliset ratkaisut esim. ir- 
tisanotun työvoiman nopeata uudel- 
leensijoittamista ja kouluttamista 
varten. 

Skandinaviassa yritysdemokratia- 
ratkaisut ovatkin perustuneet työ- 
markkinajärjestöjen välisille sopi- 
muksille, sillä työelämässä juuri nä- 
mä osapuolet vastaavat työsuhde- 
asioista sekä niiden kehittämisestä 
ja omaavat täten näistä asioista 
myös parhaan asiantuntemuksen. 


ENTÄ SUOMESSA? 


Suomessa työmarkkinoiden keskus- 
järjestöt neuvottelevat tätä kirjoi- 
tettaessa parhaillaan yritysdemo- 
kratian suomalaisesta sovellutuk- 
sesta. Kun institutionaaliset yms. 
olosuhteet ovat samanlaiset kuin 
muuallakin Pohjoismaissa, ovat neu- 
vottelut seuranneet myös skandi- 
naavisia linjoja. Parhaassa tapauk- 
sessa tulos näistä kirjattaneen en- 
nen kesän alkua. 

Minkälainen on suomalainen yri- 
tysdemokratian muoto, selvinnee si- 
ten ehkä piakkoinkin. Elämään 
kuuluu, että toiset pettyvät, toiset 


Jyränkölä Heinolassa 


juhli 25-vuotispäiväänsä 


Työkeskus — Jyränkölän merkitys 
Heinolan kulttuurikeskuksena ja 
vapaiden harrastusten toimitalona 
tuli monipuolisesti korostetuksi Hei- 
nolassa marraskuun 9. päivänä set- 
lementin — viettäessä =25-vuotispäi- 
väänsä. 

Päiväjuhlan juhlapuhuja koulu- 
neuvos Paavo Kuosmanen ennusti 
Jyränkölälle kaunista tulevaisuutta 
sekä soi sille erityisaseman 229 si- 
saropistonsa joukossa ja sanoi sen 
kehityksen kaaren olevan ”epäto- 
dellisen tuntuisen, suorastaan fan- 
tastisen”. Juhlapäivän monet tilai- 
suudet saivat heinolalaiset sata- 
määrisinä liikkeelle — heidän jou- 
kossaan myös runsaasti Tampellan 
palveluksessa olevia. 

Päivän vietto alkoi juhlajumalan- 
palveluksella Heinolan kaupunki- 
seurakunnan kirkossa, joka oli ääri- 
ään myöten täynnä kaupunkilaisia 
ja setlementtityön ystäviä. Saarnan 
piti piispa E G Gulin. Jyränkölän 
vanhukset kantoivat jumalanpalve- 
luksessa kolehdin työkeskuksen hy- 
väksi. 


Jyränkölän juhlasalissa tapahtui 
tervehdysten vastaanotto. Juhliva 
työkeskus sai onnitteluja eri muo- 
doissa lukuisilta aatteellisilta ja ta- 
loudellisilta yhteisöiltä, liike- ja 
teollisuuslaitoksilta sekä myös yksi- 
tyishenkilöiltä ja setlementeiltä eri 
puolilta Suomea. Onnittelijoiden 
joukossa olivat mm Heinolan kau- 
punki, Heinolan maalaiskunta, kau- 
punki- ja maaseurakunta ym. Oy 
Tampella Ab Heinolan tehtaiden 
onnittelut esittivät paikallisjohtaja 
T Lavonius ja henkilöas. os.pääll. O 
Linnakko. 

Päiväjuhlassa kouluneuvos Ante- 
ro Valtasaari luonnehti tervehdys- 
puheessaan tämän hetken tilannetta 
aikuiskasvatuksen ja vapaan har- 
rastustoiminnan kentällä todeten, 
että setlementeissä on usein todettu 
radikaalia pioneerihenkeä, joka val- 
lattuaan yhden < sillanpääaseman 
luovuttaa sen yhteiskunnan hoidet- 
tavaksi ja kurottaa jälleen kul- 
loinkin ilmeneviä uusia tarpeita 
kohden, jotka palvelevat tämän 
ajan ihmistä. 


Jyränkölän kannatusyhdistyksen johtokunta ottamassa vastaan onnitteluja. 


ilahtuvat. Olipa ratkaisu mikä ta- 
hansa, molempia löytynee niin 
työnantaja- kuin työntekijäpuolelta- 
kin. 

Yksi asia on ainakin yhteistä. Se, 
ettei suomalaisen tai skandinaavi- 
sen yritysdemokratian sovellutuksia 
sellaisenaan voi verrata ”demok- 
raattisuuden ja tehokkuuden hy- 
vyydessä tai pahuudessa” muissa 
maissa tehtyihin ratkaisuihin. Esi- 
merkiksi Jugoslavian ratkaisu ei 
siellä ole tyydyttänyt enempää odo- 
tuksilta kuin tuloksilta läheskään 
kaikkia. Niinpä tänä päivänä Jugos- 
laviassa suunnitellaan jopa yksityis- 
yritteliäisyyden lisäämistä tuotan- 
non tehokkuuden voimistamiseksi. 


Toisaalta Pravda tuomitsi äsket- 
täin TSekkoslovakiassa Jugoslavian 
mallin mukaan rakennettavia yri- 
tysneuvostoja (vastaavat tuotanto- 
komiteoita) nimittäen niitä anar- 
kistisen syndikalismin ilmauksiksi. 
Pravdan mukaan ei nimittäin täl- 
laista demokratian muotoa sosialis- 
tisissa yrityksissä lainkaan tarvita, 
koska jo hallitusmuodon mukaan 
kaikki kuuluu kansalle ja kokoontu- 
minen yritysneuvostoihin merkitsisi 
vain tämän periaatteen vastaista 
toimintaa. 

Ei ole helppo olla demokraattinen 
— vilpittömästikään. On niin vaikea 
tietää, mitä se kulloinkin on tai pi- 
täisi olla. 


Kouluneuvos Paavo Kuosmanen. 


Kouluhallituksen tervehdyksen 
juhlaan toi kouluhallituksen koulu- 
neuvos Paavo Kuosmanen. Hän sa- 
noi hallintomiehenä erityisellä mie- 
lihyvällä todenneensa, että Jyrän- 
kölässä yhtyvät sekä sosioekono- 
minen, hyötynäkökohtia tavoittele- 
va kasvatus ihmisen itsearvoon ja 
hänen henkiseen kasvuunsa tähtää- 
vään opiskeluun. Seuratessaan Jy- 
ränkölän kehitystä miltei alusta 
lähtien hän oli todennut, että sen 
kentässä toteutettava ohjelma ei ole 
vain pelkkä ohjelma vaan realiteet- 
ti. Jyränkölä ei kutsu ihmisiä mi- 
hinkään instituuttiin lokeroitumaan 
vaan elävään ihmisten yhteisöön. 
Täällä investoidaan ihmiseen ja täs- 
tä työstä saatu korko ilmenee ihmi- 
syyden kasvussa. 


Kaksi työsuhdeasiain 
kurssia Tampellan 
Inkeroisten tehtailla 


Lokakuun alussa järjestettiin Tam- 
pellan Inkeroisten tehtailla kaksi 
työsuhdeasiain kurssia, joilla oli yh- 
teensä 33 osanottajaa. Kurssin jär- 
jestäjinä olivat Puunjalostusteolli- 
suuden Työnantajaliiton sekä Johta- 
mistaidon Opisto. Kurssin tarkoi- 
tuksena oli työlainsäädäntöön liitty- 
vien lakien ja säännösten sekä 
työehtosopimuskysymysten selvitte- 
ly. Ohjelma rakentui luentojen ja 
ryhmätyön muotoon. 

Ensimmäisenä päivänä oli kurssi- 
ohjelmassa DI J. Porkon esitelmä 
työmarkkinoitten ajankohtaiskysy- 
myksistä sekä varatuomari M. 
Kronholmin luennot työsopimuslais- 
ta, naistyöntekijöistä sekä nuorista 
työntekijöistä. Kurssin toisena päi- 
vänä luennoi varatuomari C. Antell 
työlainsäädännöstä ja työaikalais- 
ta. 

Työmarkkinajärjestöistä luen- 
noivat DI J. Porko ja palkkasihteeri 
A. Lankinen. Kurssin viimeisen päi- 
vän ohjelmaan kuului ins. C. Bor- 
chersin esitelmät luottamusmiehis- 
tä ja työehtosopimuksesta. 
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Harjan- 


nosta] aiset 


Tolkkisissa 


Harjannostajaisvieraat tutustumassa rimoituskoneen toimintaan. 


Viime lokakuun 15. päivänä 
vietettiin Tolkkisissa Porvoon 
sahan uuden kuivaamon har- 
jannostajaisia. Tilaisuutta var- 
ten kokoonnuttiin juhlinnan 
kohteena olleella laitoksella, 
jossa sahan käyttöpäällikkö DI 
Bengt Brenner selosti kuivaa- 
mon ja sen apukoneiden toi- 
mintaa. Laitoksella suoritetun 
kiertokäynnin = jälkeen = siir- 
ryttiin Tolkkisten tehtaitten 
ruokalaan varsinaisten harjan- 
nostajaisten viettoon. Siellä 
esitetystä ohjelmasta mainitta- 
koon isännöitsijä Paul Ny- 
gvistin tervetuliaissanat sekä 
johtaja Heikki Klemetin har- 
jannostajaispuhe, jossa hän 
lausui myös yhtiön johdon ter- 
vehdyksen. Konetoimittajien ja 
vieraitten puolesta kiitti isäntiä 
johtaja Martti Rewell Valmet 
Oy:stä ja työntekijöiden kii- 
tokset esitti työmaan luotta- 
musmies Torsten Gröndahl. 
Puheitten lomassa nautittiin 
kahvia ja virvokkeita sekä 
kuunneltiin Tolkkisten palo- 
kunnan torvisoittokunnan esi- 
tyksiä ja hanurinsoittaja Nils 
Isakssonin soolonumeroita. Johtaja Heikki Klemetti pitämässä harjannostajaispuhetta. 
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DI Bengt Brenner 
Oy Tampella Ab 
Porvoo 


Tolkkisten 


kuivaamo 


Yhtiömme nykyinen Porvoon saha 
sijaitsee kaupungin alueella Por- 
voon joen rannalla. Koska se on 
vanhanaikainen ja loppuunkulunut, 
yhtiömme johto on päättänyt perus- 
teellisten tutkimusten jälkeen uusia 
sahan ja siirtää sen Tolkkisiin, mis- 
sä yhtiöllämme on muitakin tehdas- 
laitoksia ja lisäksi myös hyvä oma 
satama. 

Sahan uusiminen ja siirto tapah- 


tuvat — vaiheittain. Ensimmäiseen 
vaiheeseen kuuluu kaivaamon ja 
sen = apulaitteitten rakentaminen, 


joitten työt aloitettiin viime touko- 
kuun 15. päivänä ja saatettiin har- 
jannostajaisasteelle vastaavana päi- 
vänä lokakuussa. Kuivaamon teho 
on 15.000 std — eli kohta käytän- 
töön otettavalla uudella sahatava- 
ran mittayksiköllä ilmaistuna — 
710.000 m? vuodessa. Teho riittää sa- 
taprosenttiseen keinokuivaukseen, 
joten lautatarha häviää kohta koko- 
naan kuvasta pois. 

Nyt juuri valmistuneista laitteista 
ja niiden toiminnasta voidaan mai- 
nita seuraavaa: 

Tavara ajetaan autolla nykyiseltä 
sahalta tuoreena Tolkkisiin. Auto- 
kuorma käsittää neljä sahatavara- 
pakettia, joista kussakin on lähes 1 
std (noin 4,5 m*). Perillä tavara nos- 
tetaan autosta paketti kerrallaan 
erikoisella puutavaranosturilla, jos- 
sa on juuri tähän tarkoitukseen 
suunniteltu tartuntaelin. Nosturin 
liikkeet hoiäetaan maasta käsin ra- 
dio-ohjauksella. Nosturin nostokyky 
on 8 tonnia, sen raideväli on 15,2 m 
ja ajoradan pituus 110 m. Nosturi 
sijaitsee kokonaisuudessaan väliva- 
rastokatoksen alla. Se on Kone 
Oy:n valmistama. 

Osa autoista puretusta tavarasta 
on jätettävä tilapäisesti välivaras- 
toon, osa taas siirrettävä suoraan 
rimoituskoneeseen, jossa tavara pa- 
ketoidaan kuivausta varten. Rimoi- 
tuskone on erittäin pitkälle automa- 
tisoitu, joten se pystyy kahden mie- 


sahan 


hen ohjauksella käsittelemään 
25—75 sahatavarakappaletta minuu- 
tissa. Kuivaamopaketeissa on 2—3 
std. Paketin korkeus on 3,2 m, pi- 
tuus 6,2 m ja leveys 1,75 m. Väli- 
rimat ovat pakettien leveyden pitui- 
sia ja niiden vahvuus on 38 x 50, 
mm. Peketointi vastaa periaatteessa 
tavallaan lautatarhassa tapahtuva 
tapulointia. Rimoituskone on Sateko 
Oy:n toimittama. 

Rimoituskoneesta siirretään saha- 
tavarapaketit rullaratoja pitkin eri- 
koiselle siirtovaunulle ja tältä seu- 
raavassa vaiheessa jälleen rulla- 
ratoja pitkin kuivaamoon. Kuivaa- 
mossa on kuusi kuivauskanavaa, 
jotka kukin sisältävät 13 pekettia. 
Kanavien sisämitat ovat: pituus 27,5 
m, leveys 6,4 m ja korkeus 3,3 m. 
Lisäksi on pieni kamarikuivaamo 
erikoistilauksia varten. Siirrot ka- 
navissa ja niistä ulos tapahtuvat 
myös edellä mainittuja rullaratoja 
myöten. Oleellista on, että taakko- 
jen asento kuivaamokäsittelyssä on 
kulkusuuntaan nähden poikittai- 
nen. 


Tolkkisten 


Sahan kuorimo harjannostajaispäivänä. 
selluloosatehtaan kuorimon siilot. 


Kuivaamo on jatkuvatoiminen. 
Kun kanavien toisesta päästä ote- 
taan ulos kuivaneita paketteja, voi- 
daan niiden toisia päitä vastaavasti 
täyttää. Kuivaus tapahtuu lämpi- 
män ilman avulla, joka saadaan 
kiertämään pakettien läpi isoilla 
potkureilla. Ilma lämmitetään patte- 
reilla, joissa kiertää 120-asteinen 
vesi. Kuivauslämpötila on märällä 
puolella 352 C ja kuivalla puolella 
489 C. Kuivausaika on 3—6 vuoro- 
kautta riippuen sahatavaran pak- 
suudesta ja alkukosteudesta. Kui- 
vaamon lämpötilan ja kosteuden 
säätö tapahtuu automaattisesti. Kui- 
vaamon on suunnitellut ja valmista- 
nut Valmet Oy, Pansion tehdas. 

Kuivaamosta = ulosotettu tavara 
saa ensin jäähtyä jonkun aikaa eri- 
koisessa jäähdytyskatoksessa, josta 
paketit rullaratoja ja siirtovaunua 
käyttäen = siirretään =tasauslaitok- 
seen. Tasauslaitoksessa puretaan 
taakat ensin erikoisella hydraulisel- 
la hissillä, jonka jälkeen tapahtuu 
sahatavaran tasaus täsmällisille pi- 
tuusmitoille sekä samassa yhteydes- 


Taustalla näkyvät 
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Piirros Tolkkisten tehdasalueesta. Piirroksesta selviää uuden kuivaamon sijainti 


| 
DAS 


RAAKAPUUN 
VESIVARASTO 
LI 


N 


selluloosatehtaan kuorimon 


läheisyydessä sekä valmiin tavaran varastojen sijoitus. 


sä tavaran laatulajittelu. Lajittelua 
seuraa automaattinen sahatavaran 
päitten leimaus sekä tavaran mit- 
taus. Tämän jälkeen putoavat eri- 
laatuiset tavarat eri vaunuihin, jois- 
sa tehdään noin 1 std sisältäviä tii- 
viitä paketteja. Jokaisesta paketista 
saadaan automaattisesti kirjoitettu 
pituuserittely. Tasauslaitoksen suu- 
rin teho on 72 kpl/min. Laitoksen 
on toimittanut Oy Insinööritoimisto 
Ruben Carlberg. 

Kaikki edellä selostetut laitteet 
ovat saman katon alla. Varsinainen 
kuivaamo on rakennettu betoniele- 
menteistä. Rakennuksen muussa 


osassa on teräspalkkirunko, joka on 
Tampellan omaa valmistetta. Katon 
sekundäärikannattimet ovat liimat- 
tuja puupalkkeja. Katto on huopa- 
katto. Rakennuksen pinta-ala on 
6.260 m? ja sen tilavuus on 56.800 
Taa. 

Valmiin tavaran varastot sijaitse- 
vat satamassa nykyisen sahatavara- 
laiturin läheisyydessä. Siellä on en- 
nestään varastotilaa katon alla noin 
1 000 std varten. Näitten lisäksi val- 
mistetaan kolme uutta varastosuo- 
jaa, joihin mahtuu yhteensä nom 
2000 std. Uusien suojien yhteinen 
pohjapinta-ala on 4.275 m? ja niit- 


= 


ten tilavuus 38.475 m3. 

Laitosten yleissuunnittelu on suo- 
ritettu yhtiömme omassa piirissä. 
Arkkitehtinä on ollut Henrik War- 
tiainen, SAFA ja rakennussuunnit- 
telu on Insinööritoimisto Bertel 
Ekengrenin työtä. Mainittu toimis- 
to on myöskin tehnyt kuivaamo- 
hankkeen aika- ja resurssisuunnit- 
telun laskennan ja valvonnan ATK- 
systeemin avulla. 

Kun edellä selostettu rakennus- 
vaihe on toteutettu, on Tolkkisten 
sahan kuivaamo ja sahatavarankä- 
sittely maamme parhaimpia ja uu- 
denaikaisimpia. 


| E TASAUSLAITOS ma) 
| SESTI mun 
=" &£/MOITUSKONE | |. 
paa Lyon EI, a. E IT E EM EEE 


" KUIVAAMO 


6 KANAVAA 


Pohjapiirros kuivaamosta ja sen apulaitteista. Nuolet osoittavat sahatavaran kulkua eri käsittelyvaiheissa. 
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Timo Sarpanevan puuvillaa 


Timo Sarpanevan nimi on to- 
tuttu liittämään kansainväli- 
sesti kuuluisaan lasiin, mutta 
lasi on vain yksi taiteilija Sar- 
panevan käyttämistä materiaa- 
leista — muista voitaisiin mai- 
nita valurauta, teräs, heloituk- 
set, grafiikka, paperi ja kan- 
gas. 

Timo Sarpanevan puuvilla- 
kankaat ovat myös kansainvä- 
lisesti kuuluisia; niitä myydään 
nyt Pohjoismaiden lisäksi Eu- 
roopassa, USA:ssa ja Kana- 
dassa. 

Timo Sarpaneva ideoi ja ke- 
hittää jatkuvasti uutta kangas- 
kokoelmiinsa; ensimmäiset 
kankaat — niitä myydään vie- 
läkin runsaasti! — hehkuivat 
himmeitä vapaamuotoisia pin- 
toja ja kuvioita, joissa värit ja 
muodot pehmeästi sulautuivat 
toisiinsa. Seuraavissa kKokoel- 
missa oli selkeitä palkkiraitoja, 
toisiinsa sointuvia värikenttiä, 
oli oksaston runkoja himmeää 
taustaa vasten, oli kukkaniityn 
heleitä väritäpliä, rauhallisia 
palloja yksivärisellä pohjalla, 
roiskeen riemukasta väri- 
kylläisyyttä. 

Nämä kaikki ovat nyt kan- 
sainvälisillä markkinoilla ja 
niitä valmistetaan lisää jatku- 
vasti. Entä mitä uutta Timo 
Sarpaneva on suunnitellut ke- 
vääksi 1970? Uusi kokoelma on 
värikäs mutta rauhallinen. 
Selkeinä suurien pintojen 
tekstiileinä mainittakoon 
KENTTÄ, jossa kaksi leveää 
värikenttää jatkuu kankaan 
pituussuuntaan sekä POLKU, 
jossa vain kapea, reunoiltaan 
himmeä raita jatkuu kankaan 
perusvärin keskellä — ihan- 
teellisia kankaita sisustukseen, 
jos halutaan rauhallinen, ke- 
veästi väriään vaihtava koko- 
naisuus. 


Enemmän muotoja on jo 
SADE ja JOKI kankaissa, en- 
simmäisessä ovat värikenttien 
välissä selkeät palloraidat ja 


jälkimmäisessä roiskeraidat, 
jotka toistavat värikenttien sä- 
vyjä. Mukana on myös erään- 
laista kalanruotokuviota muis- 
tuttava PURO, jossa kuvio joko 
voimakkaasti terävöityy poh- 
javäristä tai himmeästi sulau- 
tuu siihen. 

PALMIKKO on uusista kan- 
kaista ehkä mielenkiintoisin: 


molemmilla reunoilla on leveät 
värikentät ja kankaan keskellä 
kulkee dynaamisen voimakas 
aaltokuvio muuttaen jatkuvasti 
hieman muotoaan. Kankaiden 
väritykset ovat erinomaisia; ne 
saavat saman painokuosin vai- 
kuttamaan monenlaiselta. 
Aivan uutena lisänä Am- 
biente Oy:n kokoelmiin on nyt 
tullut Pi Sarpanevan suun- 
nittelemat filmipainetut puu- 


villakankaat. Pi Sarpanevan 
kangaskokoelma jakautuu 
kahteen toisistaan selvästi 


poikkeavaan ryhmään. 

Toisessa ryhmässä on peh- 
meitä muotoja ja värejä, kuvio 
saa ikäänkuin tummemman 
varjon itselleen (LOLLIPOP), 
tai himmeän värikkäät lisä- 
muodot reunoilleen(LUMI- 
KUKKA). Revityn reunan vai- 
kutusta on Pi Sarpaneva käyt- 
tänyt PILVIKUKKAAN, jossa 
rosoreunaiset kuviot leijuvat 
pohjavärillä, sekä PALA- 
RUUTUUN, jossa rosoneliöt on 
aseteltu valkealle pohjalle si- 
ten, että kapea valkoinen poh- 
javäri erottaa ne toisistaan. 

Toinen ryhmä on täysin uut- 
ta painokankaiden alalla; se 
muistuttaa kineettistä taidetta 
ja siinä on hämmästyttävä kol- 
miulotteinen vaikutus. PITA- 
GORASSA raidat ja neliöt saa- 
vat taso- ja kuutiomuodot 
himmeämmällä värillä ja PI- 
LOTISSA raitapohjalta ympy- 
räkuviot liikkuvat irti kan- 
kaasta kohti katsojaa. Näiden 
kankaiden kolmiulotteinen 
vaikutus on suggeroivan voi- 
makas — seinäpinnoiksi jotain 
aivan uutta. 

Voidaan siis sanoa, että uu- 
sista Sarpaneva-kankaista on 
saatavissa sopivia toteutuksia 
niin hippiehuoneeseen kuin 
pankin pääkonttoriin. 
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Painetut kankaat 
design Metsovaara 


Vuonna 1963 Marjatta Metso- 
vaaraa pyydettiin suunnittele- 


maan Finn-Flare valmisvaate- 
kokoelmien kankaat. Taiteilija 


Metsovaara, joka ei koskaan 
aikaisemmin ollut tehnyt pai- 
nokankaita, ryhtyi työhön hä- 
nelle niin ominaisella perus- 
teellisuudella. Tällöin hän löysi 
aivan uuden alueen tuotan- 
toonsa ja laajensi sen sittem- 
min käsittämään myöskin si- 


sustustekstiileinä — käytettävät 
painokankaat, . .. verhot, lii- 
nat, vuodepeitteet, puutarha- 


huonekalutekstiilit ja myö- 
hemmin myös materiaalit sa- 
teenvarjoihin, kierrekaihti- 
miin, lastenvaunuihin ym. 
Tämä painettujen puuvilla- 
kankaiden valikoima on vuosi 
vuodelta kasvanut. Pohjakan- 
kaista = taiteilija Metsovaara 
käyttää eniten ryhdikästä puu- 
villasatiinia. Sen lisäksi myös- 
kin tukeva puolipellavamar- 
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kiisikangas ja hyvin ohut ja 
kevyt puuvillavoilee ovat jat- 
kuvasti mukana eri kokelmissa. 
Eri pohjakankaiden valinta 
perustuu niiden käyttötarkoi- 
tuksien erilaisuuteen. 

Painettujen kankaiden vien- 
tiluvut suurenevat jatkuvasti. 
Tampellan painamien Metso- 
vaara-kankaiden vientiluvut 
viime ja kuluvan vuoden aika- 
na ovat seuraavat: 


USA 

Ruotsi 

Tanska & muut Efta-maat 
Austraalia 


Viime vuoden aikana on tä- 
män lisäksi viety valmisvaat- 


teina Metsovaara-kankaita 
200.000 m?. 

”Painettujen kankaiden 
suunnitteleminen on mielen- 


kiintoista, se on ikäänkuin lä- 


hempänä luovaa taiteilijan 
työtä”, sanoo Marjatta Metso- 
vaara. ”Kun kuvio on ensin to- 
teutettu graafisesti, tehdään 
väritykset. Niiden antaminen 
on todella täynnä yllätyksiä, 
koska usein se väritys, johon 


itse on suunnitteluvaiheessa 
uskonut eniten, osoittautuu 
valmiina varsin epätäydelli- 


seksi ja keinotekoiseksi. Eri- 
laisten väritysten loppuhionta 


1968 1969 (8 kk) 
30.000 m 65.000 m 
30.000 m 40.000 m 
25.000 m 25.000 m 
10.000 m 10 000 m 


on sävyillä ja hienon hienoilla 
värieroilla leikkimistä, samasta 
kuosista voidaan tehdä kaksi 
aivan erityyppistä vaihtamalla 
väritystä”. 

Marjatta Metsovaaran pai- 
nokankaille on ominaista ku- 


vioiden ja väritysten jäntevyys. 
Hänellä on erinomainen, alati 
uutta luova muototaju ja sen 


Marjatta 


Marjatta Metsovaaran edelli- 
sestä Taidehallissa järjestetystä 
näyttelystä Closed Collection 
ehti kulua kolme vuotta. 
— Kolmessa vuodessa kehitys 
ehtii kulkea täyden kierroksen. 
Closed Collection tuli keikkuen 
takaisin — kombinointi ei voi 
koskaan loppua. 

Marjatta Metsovaara on syn- 
tynyt Turussa 29. 11. 1927. Hä- 


nen = isänsä, toimitusjohtaja 
Alexander Metsovaara, perusti 
myöhemmin mattokutomon 


Urjalaan. Tyttärestä tuli kuto- 
mon suunnittelija ja isän kuo- 
leman jälkeen sen johtaja. 

Marjatta Metsovaara valmis- 
tui Taideteollisen oppilaitoksen 
tekstiilitaiteen linjalta vuonna 
-49. Viisi vuotta myöhemmin 
hän perusti Metsovaara Oy:n; 
Urjalan kutomo alkoi samanai- 
kaisesti laajentua. Nykyisin sen 
palveluksessa on 60 työnteki- 
jää. 

Taiteilija suunnittelee teks- 
tiilejä paitsi omalle kuto- 
molleen myös Villayhtymälle, 


Tampellalle, Finnryalle sekä 
portugalilaiselle Lusotofon 
tehtaalle. 

Keväällä -63 hänen moni- 


puolinen tuotantonsa sai uuden 
lisän, kun Marjatta Metsovaara 
kutsuttiin suunnittelemaan 
kankaat Team Oy Finn-Flaren 
kokoelmiin. 

Suurin Marjatta Metsovaa- 
ran suunnittelemien tekstiilien 
valmistaja on kuitenkin bel- 
gialainen, aviomiehen omista- 
ma van Haveren tehdas, jonka 
pääsuunnittelija taiteilija Met- 
sovaara on ollut vuodesta 1962 
lähtien. 

Marjatta Metsovaaran tuot- 
teita markkinoidaan useimpiin 
Euroopan maihin sekä Yhdys- 
valtoihin ja Australiaan. Skan- 
dinavian lisäksi Länsi-Saksa, 
Hollanti ja Ranska ovat Suo- 


men ja Belgian ohella tär- 
keimmät = tuotteita — myyvät 
maat. 


Hänen tekstiilejään on myös 
käytetty lukuisten julkisten ti- 
lojen sisustamiseen, kotimaasta 


lisäksi tarkka värisilmä. Uusis- 
ta painokankaista voitaisiin ly- 
hyesti ottaa esille suuret dy- 


naamiset geometriset kuviot, 
jotka usein on painettu valkoi- 
selle pohjalle. 


Metsovaara-van Havere 


Tämä näyttelysali kuvasi luontoa, 
asukas on lentävällä lautasellaan laskeutunut. Elastisesta huonekalukan- 
kaasta pingoitetut UFO-teltat muodostavat outolinjaisen käytävän. Sei- 
nillä ja katosta riippuu voimakkaita kukka-aiheita lämpiminä tai him- 
meinä värityksinä. Myöskään geometrisia kuvioita ei ole säikytty. 


esimerkkeinä Helsingin ja Tu- 
run kaupunginteatterit. Brys- 
selin uuden Hilton hotellin 
tekstiilit ovat Marjatta Metso- 
vaaran käsialaa, samoin Fin- 
nairin uusien DC-8 koneiden. 
Ensimmäinen Marjatta Met- 
sovaaran tekstiilituotteiden 
näyttely pidettiin vuonna 1957 
Artekin = tiloissa Helsingissä. 
Maaliskuussa 1958 hän esit- 
täytyi Tukholmassa, kahta 
vuotta myöhemmin Brysselissä. 
Marraskuussa 1960 järjestettiin 
Washingtonissa hänen €teks- 
tiiliensä näyttely, Helsingissä 
Marjatta Metsovaaran tuotan- 
toa esitettiin sen vuoden aikana 
kahdesti. Vuonna 1961 hän oli 
mukana suomalaisen taideteol- 
lisuuden yhteisnäyttelyssä 
Wienissä, lokakuussa 1967 hän 
piti Brysselissä yhteisnäyttelyn 
Nanny = Still McKinneyn 
kanssa. Edellä mainittujen 
näyttelyiden lisäksi Marjatta 
Metsovaara on osallistunut lu- 


johon ulkoavaruuden tunnistamaton 


kuisiin messuihin ja myynti- 
näyttelyihin kotimaassa ja ul- 
komailla. Hänen tuotantoaan 
oli näytteillä myös Brysselin 
maailmannäyttelyssä. 
Marraskuussa 1963 Marjatta 
Metsovaara keräsi ensimmäisen 


kerran koko suunnattoman 
tuotantonsa suurimmaksi 
maassamme siihen mennessä 


järjestetyksi yksityiseksi teks- 
tiilinäyttelyksi. Näyttelypaik- 
kana oli silloinkin Taidehalli, 
missä yleisöllä oli tilaisuus tu- 
tustua huonekalukankaisiin, 
jacguardeihin, painettuihin 
kankaisiin, — erikoiskankaisiin, 
mattoihin, ryijyihin, huopiin, 
hartiahuiveihin ja puku- 
kankaisiin design Marjatta 
Metsovaara. 

Kolme vuotta myöhemmin hän 
esittäytyi Taidehallissa uu- 
demman kerran, nyt pelkiste- 
tyllä Closed Collection-kokoel- 
lamalla, joka osittain on ollut 
nähtävänä myös Tukholmassa 
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ja Brysselissä. 
”Järjestän näyttelyitä esitel- 


läkseni viimeistä tuotantoani, 
jota en edes itse kokonaan 
muista. Kuinka silloin kukaan 
toinen voisi muistaa?” sanoi 
taiteilija kolmannen suurnäyt- 
telynsä aattona. 

— Näyttelyni ovat tarkoite- 
tut informaatioksi asiantunti- 
joille ja opastukseksi muille. 
On hauska koota itsensä aina 
silloin tällöin ja näyttää, mitä 
on tehnyt. Samalla suunnitt- 
malla, joka osittain on ollut 
on tehnyt. Samalla suunnit- 
telija voi itse nähdä työnsä 
tarpeellisen ajan ja matkan 
päästä osatakseen paremmin 
arvioida, mikä on ollut hyvää 
ja mikä huonoa.” 
tiin kultamitalilla Milanon XII 
Triennalessa vuonna 1960. 

Vuonna 1964 hänelle myön- 
nettiin suomalaisen taideteolli- 
suuden korkein tunnustus — 
Ornamon Pallo. Ja viime syk- 
synä hän sai vastaanottaa Signe 
d'Or-mitalin (Belgia), joka jo- 
ka neljäs vuosi myönnetään 
teollisessa suunnittelussa an- 
sioituneelle taiteilijalle. 

Marjatta Metsävaara palkit- 

Marjatta Metsovaarassa yh- 
tyvät dynaaminen taiteilija ja 
tarkasti ajan vaatimuksia seu- 
raava liikenainen; hänen 
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suunnittelemiaan tekstiileitä 
valmistavien tehtaiden vienti- 
luvut ovat erittäin Metsovaara- 
voittoisia. Metsovaara Oy:n lii- 
kevaihto on vuodesta 1960 läh- 
tien kasvanut vuosittain 10 %o 
— 30 o. 

Värit ovat aina kuuluneet 


Marjatta Metsovaaran suun- 
nittelijakuvaan: rohkea, räis- 
kyvä, ennakkoluuloton ovat 


hehkuviin väreihin usein lii- 
tettyjä epiteettejä. Värit vaih- 


Näyttelyyn tulijalle avautui tällainen näkymä: vihreä, kelta ja oranssi 


tuvat kausi kaudelta — vih- 
reän jälkeen on nyt tulossa 
oranssi. 

Uusien materiaalien ja teks- 
tiilityyppien kehittämisessä 
Marjatta Metsovaara kuuluu 
myös edelläkävijöihin. Hän on 
innokas ja väsymätön kokeilija, 
sanotaan. 

— Tekstiili ei ole itseisarvo, 
se on osa kokonaisuutta, hän 
sanoo. Tulevaisuuden tekstiili 
on ennen muuta materiaalin 


vaihtelivat hiekalla täytettyjen säkkien kankaassa, joka oli puuvillaista 
sisustustekstiiliä, shantungin tapaista. 


tekstiiliä, esimerkkinä toisaalta 
täyselastinen =tekstiili, jonka 
voi venyttää minkä tahansa 
muodon päälle, toisaalta taas 
muotonsa säilyttävä, kuluma- 
ton, kova ja vahva tyyppi. 


Näin Aamulehti: 


Marjatta 


Marjatta Metsovaara-van Haverella 
on monta maailmaa. Hänellä on bel- 
gialainen maailmansa ja suomalai- 
nen maailmansa mutta sen lisäksi 
hän on yhtä kotonaan varuusmaail- 
massa kuin mamaisemassakin, jos 
esimerkit otetaan hänen parhaillaan 
Helsingin taidehallissa olevan näyt- 
telynsä parin salin mukaan. Näytte- 
lyn ulkonaisetkin puitteet — näytte- 
lyarkkitehtina on ollut Perttu 
MentulaZ—— ovat näet suurenmoi- 
set kuun maisemineen, ufoineen, 
printtimetsineen. Ja kun ajattelee, 
että kaikki näytteillä oleva on Mar- 
jatta Metsovaaran uusinta tuotan- 
toa, ihmettelee jälleen kerran taitei- 
lijan suunnatonta luomisvoimaa. 


Näyttelyssä toteaa — ellei sitä en- 
nestään tiedä — Marjatta Metso- 
vaaran olevan rohkea uusien mate- 
riaalien kokeilija. Antennikaapeli ja 
akkujohto, messinkilangat, 
messinki- ja puusäleet, teko- ja 
luonnonniini, pellavalanka ovat 
muotoutuneet seinäkankaiksi, joilla 
voi jakaa huoneen tai käyttää miten 
vain mielikuvituksen mukaan. Jän- 
nittävä on myös uusi polypropeeni- 
matto, nukitettu muovimatto, jossa 
nukkaa ei ole leikattu auki. Vetty- 
mätön ja melkein mitä vain sietävä 
matto on lähinnä tarkoitettu kylpy- 
huoneisiin. 


Marjatta Metsovaaran belgialaista 
maailmaa ei Suomessa paljonkaan 
tunneta. Niinpä se osa näyttelystä 
onkin ehkä kiinnostavin. Se on 
myös runsaimmin edustettuna. Van 
Haveren valmistamat tekstiilit ovat 
kaikki huonekalu- ja seinäkankaita, 
renessanssimaisen upeita jac- 
guardeja, hopean ja kullan hohtoi- 
sia seinäkankaita. 

Ornamenttikuvioiset —huonekalu- 
kankaat ovat tavallisesti villan ja 
raionin sekoitetta. Hopean tai kul- 
lan hohtoisissa seinäkankaissa ovat 
kuviot geometrisiä: palloja, neliöitä, 
kennoja, ellipsejä. Materiaalina on 
raionviskoosi sekoitekangas ja kan- 
kaat ovat latexpohjaisia. Ne voi- 
daan siis leikata kappaleiksi ja lii- 
mata suoraan seinään. Seinäkan- 
kaissa on käytetty jacguardkudon- 
taa, mallit ovat hillittyjä ja värit 
vaaleita niin että ne eivät hallitse 
liikaa huonetta. 

Marjatta Metsovaaran belgialai- 
nen maailma poikkeaa paljon hänen 
suomalaisesta maailmastaan — ai- 
nakin jos ajatellaan hänen puuvil- 
laansa. Van Haveren kankaat ovat 
hillittyjä, hienostuneita silloinkin 
kun värit tai väriyhdistelmät ovat 
tavallisuudesta poikkeavia. Ne ovat 


Vuodesta 1963 lähtien taitei- 
lija Metsovaara on asunut osit- 
tain ulkomailla. Hänellä on ko- 
dit Brysselissä ja Etelä-Rans- 
kassa, Helsingissä ja Urjalassa. 
Hän on naimisissa tehtailija 


Albert van Haveren kanssa ja 
hänellä on neljä lasta: Arimo 
(21), Katariina (14), Patrik 
(4) ja Barbara (2). 


Metsovaaran maailmat 


rauhallisia, silmää hiveleviä, eivät 
kuitenkaan ikäviä tai sovinnaisia 
mikä helposti yhdistetään sellaiseen 
joka ei hätkähdytä. 

Huonekalukankaissa on paljon 
yksivärisiä — väriasteikko on laaja 
ja mukana on hyvinkin kirkkaita 
värejä — joille antaa usein eloa 
paksu tehostelanka. Paljon on myös 
jacauardeja, joissa kuviot saattavat 
kohota samettimaisesti pinnasta tai 
sitten karkeahko tehostelanka ko- 
rostaa kuvioita. Kaunis on myös 
raitakangas, jossa leveä ja kapea 
raitaryhmä =toistuu pitkin väli- 
matkoin. Samaa aihetta Marjatta 
Metsovaara on käyttänyt myös uu- 
sissa karvalankamatoissaan, jotka 
juuri raidoillaan tuovat mieleen 
vanhan hyvän riepumaton. Myös 
elastisia joka suuntaan joustavia 
huonekalukankaita on näyttelyssä, 
niiden kiinnostavuus on lähinnä 
on tuonut hauskan uutuuden yksi- 
värisen shantungia muistuttavan 
juuri joustossa. Puuvillaisiin sisus- 
tuskankaisiin Marjatta Metsovaara 
kankaan jonka väriasteikko on vih- 
reä, keltainen, oranssi: taiteilijan 
uudet värit. 

Painetut puuvillakankaat kuulu- 
vat kaikki suomalaiseen maailmaan, 
vaikka ne väri-ilossaan ja rehe- 
vyydessään johtavatkin ajatukset 
paljon eteläisemmille leveysasteille. 
Suuret kuviot, erikoiset väriyhdis- 
telmät ovat niille ominaisia. Pohja 
on usein myös valkoinen, joskus se 


on täynnä kukkia, joskus taas geo- 
metrisia kuvioita. Joissakin mal- 
leissa on viivoja tai kaaria niin har- 
vassa että suurin osa pintaa on val- 
koinen. 

Painokankaat ovat usein kuin 
tauluja. Marjatta Metsovaara ei 
suinkaan suotta sano että niiden 
suunnitteleminen on ehkä mielen- 
kiintoisinta: ne ovat lähempänä luo- 
vaa taiteilijan työtä. Sisustusma- 
teriaalina ne usein ovat vaativia, 
siksi hallitsevia ne ovat. 

Painetut kankaat ovat löytäneet 
tiensä myös sateenvarjoihin, niitä- 
kin näyttelyssä on. On myös Mar- 
jatta Metsovaaran ensimmäinen 
pellavakokoelma, on uusia matka- 
huopia ja torkkupeittoja, joissa vä- 
reinä kirpeän keltainen, oranssi ap- 
rikoosista tsinuskiin, syvä punai- 
nen. On myös nukkamatto, jossa 
värejä on 27. 

Näyttely, joka on tavallaan Mar- 
jatta Metsovaaran 20-vuotistaiteili- 
jajuhla — hän valmistui Taideteolli- 
sen oppilaitoksen €tekstiilitaiteen 
linjalta 1949 — todistaa myös miten 
hän ei koskaan suunnittele malleja 
vain mallien vuoksi. Huonekalukan- 
kaiden, mattojen, paino- ja yksivä- 
risten kankaiden väriasteikko on 
suunniteltu siten, että ne sointuvat 
toisiinsa. Hallitun kokonaisuuden 
luominen ei siten ole vaikeaa tottu- 
mattomallekaan kodin €sisustajal- 
le. 

EEVA HIETANIEMI 
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Yllättävä 
näyttely 


Marjatta Metsovaaran näyttely Hel- 
singin Taidehallissa 27. 9. — 12. 10. 
1969 sai osakseen suuren menestyk- 
sen. Muuan helsinkiläislehti esitteli 
näyttelyn näin: 

Marjatta Metsovaara on jo kaksi 
kertaa aikaisemminkin =täyttänyt 
tuotannollaan Taidehallin, vuosina 
1963 ja 1966. Tämän syksyn näyttely 
on täysin uusista tekstiileistä koottu 
ja se on myös läpileikkaus taiteili- 
jan laajasta kansainvälisestä tuo- 
tannosta. 

Jo sisääntultaessa näyttely yllät- 
tää: Taidehallin ala-aulaan on pi- 
nottu hiekkasäkkejä puoleenväliin 
seiniä. Nämä ”sympaattiset barri- 
kaadit” hehkuvat vihreästä keltai- 
sen kautta oranssiin — hiekkasäk- 
kien materiaali on uutta puuvillais- 
ta sisustuskangasta, shantungin ta- 
paista pintarakenteeltaan. Tämä vä- 
riskaala — vihreä-kelta-oranssi = on 
voimakkaasti esillä koko näyttelys- 
sä, uutta siinä mielessä, että Mar- 
jatta Metsovaara on aikaisemmin 
suosinut punaista ja kultaa. 

Kun barrikaadit jäävät taakse ja 
noustaan = portaikkoon, =siirrytään 
myös aivan uuteen väritykseen. 
Portaikon seinät on verhoiltu ho- 
peanhohtoisella jacguardilla, jossa 
täysikuunpyöreät pallokuviot toistu- 
vat. Portaikon ylätasanteella saavu- 
taan ”kuun maisemaan”. 

Päätyseinästä kohoavat kuun vuo- 
ret ja loppumattomaan syvyyteen 
vajoavat kraaterit, kuun maisema 
tuntuu elävän; laajentuvan ja kutis- 
tuvan. 

Tämä on visuaalinen näkemys, 
jonka todellisina ainesosina ovat 
luonnonvalkoinen, rakenteiden 
päälle pingoitettu elastinen sisustus- 
kangas, peilisalit ja valaistuksen 
elektroninen kenttä. Lattiaa peittää 
”Bioliitti”-matto, joka mineraalin- 
harmaalla värillään ja nukkapinnan 
pyörteisyydellä tuo mieleen kup- 
livat kuumat lähteet. 

Seuraava sali on ”avaruus”. 
Metallista rakennettu avara ava- 
ruuskonstruktio kohoaa korkeuksiin 
ja samaa vaikutusta toistaa saliin 
sijoitettu ”kubistinen spiraali”. 

Tämä avaruus esittelee Marjatta 
Metsovaaran uusien jacguardien 
runsautta, rehevää ornamentiikkaa 
ja ankaran geometrisia kuvioita — 
sisustuskankaita, jotka yhtä hyvin 
sopivat aitoon antiikkituoliin kuin 
uusimpaan muotoiluun. 

Uudet seinä- ja väliseinämateri- 
aalit esitellään myös avaruudessa: 
karhean läpikuultava materiaali, jo- 
ka voi olla ryhmiteltyyn metallilan- 
ka-keinoniini loimeen kudottua 
muovista antennikaapelia tai punos- 
maisesti sommiteltuun kultalanka + 
pellava + keinoniini loimeen kudot- 
tuja puusäleitä. 

Painottomankeveät uudet huovat, 
torkkupeitteet, ovat täällä saaneet 
oman nurkkauksensa. 
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Avaruudesta siirrytään ”maamai- 
semaan”, joka eri korkeustasanteil- 
taan toistaa näyttelyn pääväritystä 
vihreästä keltaiseen ja yläpuolella 
on kumulus-pilvi, jossa materiaalin 
väritys lämpenee keltaisesta orans- 


siin — maamaisema on toteutettu 
Tiara-verhokankaan eri värisävyis- 
tä. Eräänlaisen ylväsrunkoisen 
puuston muodostavat Onega-sisus- 
tuskankaasta rakennetut lieriörivis- 
töt, joissa jälleen yhden materiaalin 
koko väriskaala on nähtävissä. 
Marjatta Metsovaaran uusimpien 
huonekalukankaiden monipuolisuus 
ilmenee maamaisemaan sijoitetuista 
tyynyistä tai elementeistä, jotka sa- 
malla antavat selkeän kuvan eri 
materiaalien lopullisesta verhoilu- 
vaikutuksesta. 

Maamaiseman jälkeen näyttelyssä 


seuraa ”luonto”, johon UFOT ovat 
laskeutuneet (UFO=ulkoavaruuden 
asukas). Elastisesta huonekalukan- 
kaasta pingoitetut UFO-teltat muo- 
dostavat = outolinjaisen käytävän, 
josta katselija vähän väliä ajautuu 
”printtimetsään”. Nämä Marjatta 
Metsovaaran painetut kankaat muo- 
dostavat todella vaikuttavan luon- 
non UFO-telttojen ympärille: voi- 
makkaita kukka-aiheita joko lämpi- 
minä tai himmeinä värityksinä ja 
geometristen kuvioiden hallittuja 
värikenttiä. 

Näyttelyn 


päättää — eräänlainen 


raitaleikki ”pehmeässä käytävässä”, 


joka on rakennettu uudentyylisesti 
raidoitetuista huonekalukankaista. 


Näyttelyarkkitehtina oli Perttu 
Mentula. 


Etunimet 
ja 
muoti 


Kun puhumme etunimistä ja nimi- 
päivistä, niin olemme tekemisissä 
ikivanhan mutta aina uuden asian 
kanssa. Henkilölle kuuluva erisni- 
mi, etunimi, on yhtä vanha kuin ih- 
misen puhekieli. Suomessakin elää 
vielä pakanuuden aikaisia etunimiä, 
kuten Ilmari, Lempi, Toivo. Niiden 
käyttö oli aikoinaan hyvin vi- 
vahderikasta. Samasta henkilöstä 
voitiin tilanteen ja puhuttelusuh- 
teen mukaan käyttää = erilaisia 
muotoja esimerkiksi Ilma, Ilmari, 
Ilmarinen, Ilmoi, Toivari, Toivok- 
ki, Toivio, Toivo, Toivonen, Toi- 
vottu tai Toivelempi, Lempi, Lem- 
poi, Lemminkäinen, Lemmitty, Hy- 
välempi, Ikälempi jne. Jos nimi 
osoittautui huono-onniseksi tai ih- 
misen olotila perusteellisesti muut- 
tui, otettiin uusi nimi, kuten jot- 
kut taiteilijat ja Rooman paavi 
jatkuvasti tekevät. Nykyisen paa- 


vin Paavalin siviilinimi oli Gio- 
vanni Battista. 
Vuotuisista nimipäivistä puhut- 


taessa tulemme historialliseen ai- 
kaan. Perinne kristityissä maissa 
ulottuu kuitenkin pitkälti 1500 
vuoden taakse. Kun kristittyjen 
perheiden lapsia ruvettiin kasta- 
maan jo aivan kapalovauvoina, an- 
nettiin niille jonkun apostolin 
marttyyrin tai tunnustajan, con- 
fessorin, nimi ikään kuin kilveksi 
kaikkia vaaroja vastaan. Tästä 
suurkaimasta tuli lapsen elinikäi- 
nen suojeluspyhimys, se voimalli- 
nen olento, joka varjeli lasta, joka 
toi onnenantimet ja joka välitti 
kaiman rukoukset kaikkivaltiaan 
Jumalan armopöydälle. 

Jo alkukirkon johtajat panivat 
muistiin, mikä oli kunkin aposto- 
lin, merkittävän marttyyrin (tai 
suuren = tunnustajan kuolinpäivä 
eli se päivä, jolloin he olivat siir- 
tyneet uuteen elämään, taivaalli- 
seen Jerusalemiin. Päivä oli heille 
syntymäpäivä, jota yhdessä muis- 
teltiin. Vietettiin syntymäpäivää. 
Esimerkiksi Johannes evenkalistan 
kuolinpäivää on vietetty ainakin 
jo v. 380, joulukuun 27. päivänä, 
siis lähes 1600 vuotta sitten. Suo- 
malaisessa almanakassa tällä päi- 
vällä yhä on nimi Johannes. Vielä 
vanhempia tietoja on toisen suu- 
ren Johanneksen, Johannes Kasta- 
jan kuolinpäivästä. Se oli 29. elo- 


Etunimetkin ovat alttiita muodin vaihteluille. Muutamassa vuo- 
dessa jokin ehdoton 'pop'-nimi saattaa pudota useita askelmia 
suosion listassa alanpäin. Hyviä esimerkkejä ovat tyttöjen ni- 
mistä Marja ja poikien Kari. Tämä on käynyt selville niissä 


kahdessa tutkimuksessa, 
Tuorein niistä valmistui 


jotka on suoritettu lasten nimistä. 
äskettäin ja siinä oli 


käytettävissä 


60 000 lasten nimeä eri puolilta Suomea. Nyt on alle 10-vuo- 
tiaiden tyttöjen listassa ensimmäisenä Päivi, sitten seuraavat 
Anne, Tarja, Jaana, Marja, Merja, Tiina, Riitta, Tuula ja Sirpa. 
Alle 10-vuotiaiden poikien vastaava lista on Jari, Juha, Kari, 
Jukka, Timo, Ari, Pekka, Markku, Hannu ja Matti. Yleisimmät 
10—14-vuotiaiden tyttöjen nimet ovat nykyisin Riitta, Pirjo, 
Marja, Päivi, Leena, Sirpa, Eija, Merja, Arja ja Tuula ja pojilla 
Kari, Hannu, Pekka, Markku, Matti, Jukka ja Timo. 


Akateemikko 
Kustaa Vilkuna 


kuuta. Meillä almanakassa oli vuo- 
teen 1908 siinä nimi ”Johanneksen 
kaulanleikkaus”. Mutta tuolloin se 
poistettiin ja päivän sai Iines. Suo- 
men ortodoksien kalenterissa on 
edelleen ”Johanneksen pään leik- 
kaus”, Ruotsin kalenterissa Hans 
on vieläkin 29. 8. Meillä luterilai- 
sella taholla Johannes Kastajan 
muistosta on pidetty tallella hänen 
maalliseen elämäänsä johtanut 
syntymäpäivä, 24. kesäkuuta, var- 
sinainen vanha juhannus, jolla nyt 
on Juhani, Juha, Jussi, Jukka, Ju- 
ho, Juhana, Janne. Kaikki Johan- 
nes-nimestä saatuja puhuttelumuo- 
toja. 

Kun näin jokaisella kristityllä 
oli oma suojeluspyhimys ja suoje- 
lijalla oma muistopäivänsä, totta 
ihmeessä suojelijaa oli tuona päi- 
vänä muistettava, kiitettävä ku- 
luneesta vuodesta ja anottava var- 
jelevaa menestystä alkavalle. Tässä 
mielessä nimipäivän sankari kävi 
hartain mielin messussa, sytytti 
kynttilän veistoksen eteen, pudotti 
lantin lippaaseen ja teki hyviä lu- 
pauksia. Kotona tai krouvissa hän 


tarjosi parastaan, nosti ystävineen 
maljan, kaksikin. Ne juotiin suoje- 
luspyhimyksen kunniaksi, heti aa- 
mutuimaan. Näin joukolla vietettiin 
suojeluspyhimyksen nimipäivää. 

Useat vanhat pyhimysten nimet 
ovat jatkuvasti almanakassa, ja me 
vietämme nimipäiviä. Mutta emme 
juhli enää suojelijaamme vaan it- 
seämme. Otamme vastaan kuk- 
kia ja onnentoivotuksia — itsel- 
lemme —; tarjoamme kahvia ja 
täytekakkua. 

Perinne on lujaa ja sitkeää, mut- 
ta alati siihen liittyy myös uutta. 
Mainitsen pari kolme esimerkkiä. 

Tänään kuulimme, että yleisin 
poikalasten nimi nykyisin on Kari. 
Se on karjalainen lyhennys pyhi- 
mysnimestä Makarius 'onnellinen'. 
Eräs tunnettu P. Makarius kuoli 
Egyptissä tammikuun puolivälissä 
391. Juhani Ahon Panu toi karja- 


laisen Karin uudelleen Suomen 
kansan tietoisuuteen. Ja me vie- 
tämme Karin nimipäivää jatku- 


vasti 11. tammikuuta. 

Varhaisimpia muistopäiviä ovat 
jol! mainitut Johannuksen (päivät. 
Nyt —selvitetyn — tilaston mukaan 
kahdestatoista yleisimmästä nimes- 
tä — tytötkin mukaan lukien kol- 
me on Johanneksesta johdettua: Ju- 
ha, Jukka ja Hannu. Jos otamme 
mukaan Juhanin, Jussin ja Jannen, 
niin lukumäärä nousee huimasti 
edelle muista kantanimistä. 

Mutta mitä uutta? Voisin esittää 
useita hauskoja esimerkkejä suo- 
malaisen kulttuurin vainiolta. 
Mainitsen vain suositun Jarin, jol- 
la varsinaista ikää on vain pari- 
kolmekymmentä vuotta. Se on 
muovattu Jalmarista, mutta vasta 
Aino Räsäsen ”Helena” -romaanit 
vuodesta 1945 alkaen ovat antaneet 
sille siivet. Jari kuuluu jatkuvasti 
suosituimpien =poikalasten nimiin 
ja nimipäivä on sama kuin Jalma- 
rin, joka puolestaan on Ruotsin 
romantikkojen viime vuosisadalla 
uudelleen käyttöönottama muinais- 
nimi Hjalmar. Meillä Jalmari al- 
koi yleistyä sata vuotta sitten. 
Arkkiveisu ”Hulda ja Jalmari” 
(1877) levitti molempia nimiä. 

Näin ikivanha ja aivan uusi kie- 
toutuvat yhteen mielenkiintoiseksi 
kulttuurihistoriaksi. 

(Oma markka) 
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Auringonkeltaista 


Lähimain karhujen tavoin nukum- 
me talvella huomattavasti enemmän 
kuin kesällä. On siis korkea aika 
järjestää nukkumisolosuhteet niin 
hyviksi kuin mahdollista. Erityisesti 
makuuhuoneessa kaipaavat monet 
rauhoittavia värejä, harmoonista 
kokonaisvaikutusta. Tässä pastelliin 
sävytetty nuoren naisen makuusop- 
pi. Kaikki on sävytetty kelta-valko- 
sävyihin huonekalujen väristä läh- 
tien. Vuode on aina siistin näköi- 
nen, sillä peite on vedetty kevein 
kukkakuvioin painetun pussilaka- 
nan sisään. 

Kirjavat vanhat peitteet, jotka ei- 
vät ehkä enää miellytä silmää, kät- 
keytyvät mukavasti pussilakanaan. 
Todella järkevät perheenemännät 
suojaavat pussilakanalla myös ns. 
pesunkestävät peitteet, koska nämä- 
kään eivät yleensä erikoisemmin pi- 
dä pesusta. 


Miniä miehellekin 


Lämminverinen nuorimies tarkenee 
ympäri vuoden lyhyissä shortseissa, 
nimittäin peiton alla. Tässä uuden 
tyylin yöasu suomalaista puuvillaa. 
Takissa on pieni pystykaulus ja ly- 
hyet hihat, kangas oliivi-siniraidal- 
lista pyjamakangasta ja shortsit yk- 
siväristä oliivia. Mies nukkuu mie- 
lellään puuvillassa, koska se on tal- 
vellakin kyllin lämmin eikä tunnu 
koskaan hiostavalta, vaikka huonet- 
ta olisi lämmitetty yli tarpeenkin. 
Esittelemme kuvan lahjavihjeeksi 
miehen ystävättärelle tai äidille, 
helppo vaate tehdä ja hauska an- 
taa. 
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Aidin keittiövaate 
on muuttanut ilmettä 


Äidin syksyinen keittiövaate on 
muuttanut ilmettä. Se on kuin mikä 
tahansa muodikas asu ja kankaana 
on aina raikkaalta tuntuva puuvilla. 
Nämä asut ovat suomalaisia valmis- 
vaatteita. 

Mallit on suunniteltu siten, että 
ne on helppo pukea ja riisua ja 
niissä on tietenkin suuret taskut, 
joihin voi sujauttaa päivän mittaan 
kertyvät pienet tarve-esineet. Suo- 
malaisille painetuille puuvillakan- 
kaille on tänä syksynä tyypillistä 
kaksivärisyys, usein kirkkaan värin 
parina on valkoinen. 

Kuviot ovat myös selkeitä ja 
usein varsin pieniä. Nykyaikainen 
puuvillakangas on varsin helppo- 
hoitoista ja se tuntuu aina raikkaal- 
ta pesun jälkeen. 


Pehmeää uniflanellia 
pakkasten varalle 


Housuasu on vallannut itselleen tär- 
keän sijan isonsiskon vaatekome- 
rossa päiväsaikaan, miksei siis 
myös yöllä. 

Vasemmalla kaksiosainen pyjama: 
bolero ja Ppitkälahkeiset housut. 
Kankaana pastelliraitainen suoma- 
lainen uniflanelli. Toinen isontytön 
leikkipuvusta vaikutteita saanut asu 
on oikeastaan yksimittainen haalari, 
jonka lahkeet on leikattu mini-pi- 
tuisiksi. 

Todellakin — miksi vain pikku- 
lapset saisivat lekotella pehmeässä 
flanellinutussa. Nyt kun puuvilla- 
teollisuus on uusinut mallistojaan ja 
tuonut flanelleihin aikuisiakin miel- 
lyttäviä värejä ja kuvioita, kannat- 
taa kylmää aikaa ajatellen tehdä 
vaihteeksi yöasu puuvillaflanellis- 
ta. 


Hassu kotivaate 
puuvillasametista 


On — järkevää — vaatteiden hoitoa 
vaihtaa työvaatteet Xkotiasuun. 

Vaatteilla ei kannata tärkeillä, ei 
ainakaan kotivaatteilla. Tässä esi- 
merkki = hilpeästä = kotivaatteesta. 
Kangas on painettua suomalaista le- 
ninkimokkaa, jossa on beige-pohjal- 
la tummansinisiä kuvioita. Sukka- 
housut ja pusero ovat tummansinis- 
tä neuletta. 


Lapset pitävät värikkäistä 


Jo lapsen ensimmäisessä sängyssä 
on pussilakana paikallaan. Se on 
erittäin hygieeninen ja vuode on ai- 
na siistin näköinen. Kaikki lapset 
pitävät värikkäistä lakanoista. Vär- 
jätyt lakanat on varminta pestä kir- 
jopyykin tapaan 60*C:ssa. Nykyiset 
pesuaineet ovat niin tehokkaita, et- 
tä tämä lömpötila riittää likaisille- 
kin lakanoille. Ainakaan ensimmäi- 
sellä pesukerralla ei värillistä laka- 
naa saisi panna valkopyykin jouk- 
koon liotettaessa tai pestäessä. Vär- 
jätystä vaatteesta saattaa nimittäin 
ensipesussa lähteä irtoväriä pesu- 
liemeen, vaikka tuote onkin valmis- 
tusvaiheessa tarkistettu huolellises- 
ti. Jos haluatte liottaa värillisiä la- 
kanoita, liuottakaa pesupulveri en- 
sin huolellisesti liotusveteen. Vasta 
tämän jälkeen painellaan pestävät 
vaatteet veteen. Näin ei pyykin poi- 
muihin pääse syntymään paikallisia 
pesuaineen —yliväkevyyksiä, jotka 
voivat aiheuttaa epätasaisuuksia vä- 
reissä. 
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Joululahjakaruselli pyörii 


Kansa ostaa hrkitusti, se on lähin- 
nä hyödyllisiä lahjoja, kuuluu erään 
joulumarkkinoita läheltä seuraavan 
asiantuntijan mielipide. Joskaan 
kaupallisen joulunvieton vastainen 
kampanja ei ole saanut — ainakaan 
julkisesti — suurempia kannattaja- 
joukkoja, panee ”taloudellinen 
ilmasto” ihmiset ajattelemaan, 
harkitsemaan ja harrastamaan ai- 
nakin jonkinlaista pidättyväisyyttä 
lahjojen ostoissa. Näissä puitteissa 
joulumarkkinat ovat nyt kuumim- 
'millaan. Ja kun luntakin saatiin 
niin paljon, että maa tuli valkoisek- 
si, ihmiset ovat havahtuneet pitä- 
mään kiirettä lahjaostoissa, elleivät 
omatekoiset riitä tai ellei ole aikaa 
lahjoja näperrellä. 

Miten suuria summia joululahjoi- 
hin uhrataan? Läntisessä naapu- 
rimaassamme Ruotsissa joululahjoi- 
hin arvioidaan käytettävän 1,4 mil- 
jardia kruunua ja luotolla joululah- 
joista ostetaan siellä 44 pros. Meil- 
läkin joulumyynnin osuus koko vä- 
hittäiskaupan myynnistä on melkoi- 
nen, joillakin aloilla sen ilmoitetaan 
olevan jopa 40 pros. koko vuoden 
myynnistä. Kuinka paljon meillä 
ostetaan joululahjoja luotolla, ei ole 
tiedossa, mutta eräänlaisen kuvan 
asiasta antaa mm. se seikka, että 
suurimman tavaratalomme joulun- 
ajan yleisöostoksista noin 30 pros. 
tehdään luotolla. Eräästä toisesta 
helsinkiläisestä tavaratalosta taas 
kerrottiin, että jouluostoksista puo- 
let on luotto- ja puolet käteiskaup- 
paa. 

Joululahjoista ja niiden antami- 
sesta pitäisi tehdä oikein tieteelli- 
nen tutkimus. 


Joulupukki kuuntelee 


Lahjoihin liittyy myös niin paljon 
”psykologista asiaa”, että sitä kan- 
nattaisi todella tutkia. Jo sellainen 
yksityiskohta kuin lasten lahjat — 


Heinolan Tampellan tehdaspalokunta 
sijoittui neljänneksi 


Tehdaspalokuntien valtakunnallinen 
kotiratakilpailu, jossa palokunnat 
kilpailevat Sammutusväline Oy:n 
lahjoittamasta kiertopalkinnosta, oli 
viimeinen tämän vuoden kilpailu. 
Tampellan Heinolan tehtaiden jouk- 
kue osallistui kilpailuun sijoittuen 
neljänneksi. Kilpailu sisälsi palo- 
kaluston sekä kuiva- että märkäsel- 
vityksen. 


Tulokset: 1) Yhtyneiden Terva- 
saaren TPK 2,03,2, 2) Säteri Oy:n 
TPK 2,06,4, 3) Enso Gutzeit Oy:n In- 
suliinitehtaan TPK 2,20,6, 4) Oy 


Tampella Ab Heinolan TPK 2,24,8, 
5) Paraisten Kalkki Oy:n TPK 
2,25,5, 6) Kymin Oy Voikkaan TPK 
2,25,9, 7) Oy Kaukas AB:n TPK 
2,34,6, 8) Enso Gutzeit Oy:n Kauko- 
pään TPK 2,36,0, 9) Enso Gutzeit 
Oy:n Tainiokosken TPK 2,53,0. 
Heinolan tehtaiden joukkueeseen 
kuuluivat: 

Joukkueen johtajana oli Seppo 
Jokinen ja muut jäsenet Jorma Lai- 
tinen, Pertti Laitinen, Eero Erola, 
Hannu Enden, Jouko Luukkonen, 
Ilkka Hynninen ja Taisto Keski- 
nen. 


muuten joulun tärkeimpiä — sietäi- 
si perusteellista selvittämistä. Kai- 
kista hyvistä yrityksistä huolimatta 
saattaa vanhempien ja yleensä ai- 
kuisten lahja lapselle mennä täysin 
pieleen. Tai pitäisi tietysti puhua 
monikossa, sillä lahjaröykkiön kes- 
kellä häärivä lapsi on tavallinen 
näky. Tällaisista epäonnistuneista 
lahjoista havainnollisimpia lienee 
pikku tyttö, joka autuaana ja heh- 
kuvin poskin leikkii joulupukin tuo- 
malla —riepunukella välittämättä 
lainkaan muista ja kalliistakin lah- 
joista. Usein aikuisten lapsille anta- 
mat lahjat lienevät liian täydellisiä 
ja vaistomaisesti omatoimisuutta ra- 
kastavat lapset niitä vieroksuvat, 
koska ne eivät sytytä heidän mieli- 
kuvitustaan toimimaan. 

Aikuisilta aikuisille -lahjat ovat 
yhtä vaikeita. Jos haluaa antaa 
hyödyllistä, vaikkapa vaatetta, ei 
osaa valita mieleistä mallia, väriä 
tai kokoa. Tulos: lahja vaihdetaan 
joulun jälkeen. Tai ei yleensä kek- 
sitä mitään lahjaksi sopivaa. Ihmis- 
ten mielikuvitus ikään kuin lakkaa 
toimimasta silloin kun on kysymys 
joululahjoista. Ja kuitenkin niitä pi- 
tää olla. Siinä jo kylliksi ristiriitaa 
ratkaistavaksi. 

Joskus joulusta jää mieleen vain 
lahja. Joko lahja, jonka on saanut 
tai lahja, jonka on antanut. Kum- 
massakin tapauksessa on kysymys 
"lahjasta, joka on tehnyt ihmisen 
onnelliseksi. Lahjan vastaanottajan 
sillä, että hän on tällaisen ylen on- 
nellistuttavan lahjan saanut ja lah- 
jan antajan sillä, että hän on onnis- 
tunut keksimään tavallista mielui- 
samman lahjan. (1A) 


BRIDGE 


Perinteelliseksi muodostuneet Tam- 
pere — Inkeroinen väliset bridge- 
kilpailut pidettiin 18. 10. 1969 Inke- 
roisissa. Huolimatta viime vuonna 
kärsimästään selvästä tappiosta in- 
keroislaiset ryhdistäytyivät ja voit- 
tivat kotikentän turvin melko tasai- 
sen ottelun pistein 734—706. 


Parikilpailun parhaat tulokset: 

1) Lammenranta — Taipala, Inke- 
roinen 174 p., 2) Aario — Laak- 
sonen, Inkeroinen 162 p., 3) Jokitalo 
— Salo, Tampere 161 p., 4) Haapa- 
nen — Tollet, Tampere 148 p., 5) 
Kaipola — Pohjalainen, Tampere 
147 p. 
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Pääsuuntaukset 
selluloosa- ja 


paperitehtaiden 
suunnittelussa 


Lyhennelmä V S Solomkon kirjoituksesta neuvostoliittolaisessa 
lehdessä BUMASHNAJA PROMYSLENNOSTJ 5/1969 


Nykyaikainen —selluloosa- ja 
paperiteollisuus on saavuttanut 
erittäin korkean tason teknis- 
taloudellisessa kehityksessä. 
Selluloosa- ja paperitehtaiden 
lukumäärä koko maailmassa on 
ylittänyt 7000 määrän (otta- 
matta huomioon paperin ja 
kartongin jalostustehtaita). 
Paperin ja kartongin tuotanto 
koko maailmassa kaksinker- 
taistuu joka 15 vuoden kulut- 
tua; v. 1968 se ylitti 110 milj. 
tonnia. Keskimääräinen pape- 
rin ja kartongin kulutus hen- 
keä kohti on kasvanut 33 
kg:aan. Nopeata kehitystä sel- 
luloosa- ja paperiteollisuuden 
alalla koko maailmassa ja myös 
SNTL:ssä on tapahtunut vii- 
meisten 25 vuoden aikana — 


toisen — maailmansodan — jäl- 
keen. 
Tänä historiallisesti verrat- 


tain lyhyenä aikana on saatu 


paljon kokemuksia, kerätty 
valtava tietomäärä tieteen, 
tekniikan, suunnittelun, ra- 


kennus- ja asennus- ym. töiden 
alalla. Ne tulee huomioida 
suunniteltaessa uusia sekä uu- 
sittaessa ja laajennettaessa jo 
toiminnassa olevia paperiteh- 
taita. Alempana esitetään joi- 
takin käsityksiä, jotka koske- 
vat selluloosa- ja paperiteolli- 
suuden — suunnittelun = suun- 
tauksia ja periaatteita. 
Neuvostovallan aikana Neu- 
vostoliiton selluloosa- ja pape- 
riteollisuudessa tapahtui uusia 
periaatteellisia laatumuutoksia; 
puolivalmisteteollisuus luotiin 
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miltei kokonaan uudestaan, 
selluloosa- ja paperituotteiden 
valikoimaa ja käyttöalaa on 
suuresti laajennettu, €teolli- 
suuslaitosten maantieteellisessä 
sijoittelussa on tapahtunut 
muutoksia ja määrättyjä pa- 
rannuksia on saavutettu eri- 
koistumisen alalla. 

Kuitenkin huolimatta näistä 
saavutuksista ja myös siitä, että 
nykyään olemme neljännellä 
sijalla paperin ja kartongin 
tuotannossa maailman maiden 
joukossa, eivät kansantalou- 
temme tarpeet selluloosa- ja 
paperituotteiden kohdalla tule 
lähimainkaan täysin tyydy- 
tetyiksi. Paperin ja kartongin 
kulutus henkeä kohti ei lisään- 
ny tarpeeksi nopeasti. 

Tämän vuosikymmenen ai- 
kana, joka päättyy v. 1970, me 
lisäämme kaikkien valmistei- 
den tuotantoa melkein 10 mil- 
joonalla tonnilla (katso seu- 
raavaa taulukkoa). 


Vuosi 

& a is 1960 — 1970 Kas- 
vu, % 

Selluloosa 2282 6600 287 
Puumassa 981 1865 190 
Paperi 2334 4600 200 
Kartonki 893 3100 350 
Yhteensä 6490 16165 250 


Jokaisen uuden teollisuuden 
keskitystason suunnitelman on 
oltava riittävän vakuuttavasti 
perusteltua sekä teknisesti että 
taloudellisesti. Vakavaa huo- 
miota on suunnitelmissa kiin- 
nitettävä kysymyksessä olevan 


Giprobum on SNTL:n paperi- ja 
selluloosa-alan keskussuunnitte- 
luvirasto, jonka pääpaikka on 
Leningrad ja jolla lisäksi on toi- 
mistoja Moskovassa, Kievissä ja 
Irkutskissa. Giprobum tekee 
yleissuunnitelmat kaikkia 
SNTL:n selluloosa- ja paperiteh- 
taita varten ennen kuin tehtai- 
den rakentaminen annetaan suo- 
rittavien virastojen tehtäväksi 
ja hankintaorganisaatioille osto- 
jen toteuttamiseksi. 

Tampellan konepajan toimihen- 
kilöistä monet ovat käyneet lu- 
kuisia neuvotteluja Giprobumis- 
sa niiden monien toimitusten 
yhteydessä, jotka ovat olleet 
suoritettavanamme. 

Viimeksi Tampellan asiantunti- 
jaryhmä on pitänyt esitelmäsar- 
jan Moskovassa (kesäkuussa 
1969) ja Leningradissa (syys- 
kuussa 1969) Giprobumissa. 


alueen kaikkien puutavarava- 
rojen täydelliseen käyttöön ja 
rationalisoidun puunhankinta- 
menetelmän — sovelluttamiseen 
raaka-aineen hankinnassa suu- 
rille selluloosa- ja paperiteh- 
taille. Laadultaan heikon 
raaka-aineen, erikoisesti lehti- 
puun, käyttöä on vuoteen 1975 
mennessä tuntuvasti lisättävä, 
joka yhdessä sahausjäte- ja 
polttopuulastun kanssa tulee 
käsittämään n. 50 % käytettä- 
vän puun kokonaismäärästä. 

Kuluvan kaksikymmenvuo- 
tiskauden (1960—1980) pape- 
riteollisuuden teknisen edis- 
tyksen pääsuuntaviivoina ovat: 

— tehokkaiden puukuidun 
valmistusmenetelmien = kehit- 
täminen — sulfaatti, liotinpe- 
rusteinen sulfiitti asteittaisella 
keittomenetelmällä, neutraali 
sulfiitti, bisulfiitti ym; 

— mahdollisimman tehok- 
kaiden koneiden (paperi- ja 
kartonkikoneiden, keittokatti- 
loiden, — regenerointilaitteiden 
ym) rakentaminen; 

— kaikkien tuotantoproses- 
sien koneellistaminen ja auto- 
matisointi käyttämällä korkea- 
tuottoisia laitteita; 

— — siirtyminen tehokkaam- 
piin tuotteiden valmistusme- 
netelmiin s.o. jatkuviin proses- 
seihin; 

— vaikeiden ongelmien rat- 
kaiseminen vesi- ja ilmasuoje- 
lun alalla selluloosa- ja pape- 
ritehtaiden alueella; 

— uusien korkealaatuisten 
selluloosa- ja paperituotteiden 


SNTL:n ulkomaankaupanministerin sijainen varaulkomaankauppaministe- 

ri Shemitshastnov (keskellä harmaassa takissaan) seurueineen Tampellan 

konepajan portailla. Ministerin takana oikealla SNTL:n kaupallinen edus- 

taja Suomessa Mihejev sekä ministerin takana vasemmalla kaupallinen 
neuvos Juhani Peitsara Moskovan suurlähetystöstämme. 


SNTL:n varaulkomaankauppa- 


ministeri kävi Tampellassa 


SNTL:n varaulkomaankauppaministeri I. F. Semitshashtnov seurueineen 
pistäytyi Tampereella ja Tampellassa lokakuun lopussa. Seurueen muo- 
dostivat SNTL:n kaupallinen edustaja Helsingissä P. V. Mikhejev, ras- 
kaan voimalatalouden ja liikennealan koneenrakennusministeriön turbii- 
niteollisuuden päähallinnon päällikkö I. G. Nazarov, V/O Traktoroexportin 
päällikkö P. A. Grittshin, laivanrakennusteollisuuden laivojen ulkomais- 
ten toimitusten hallinnon päällikkö V. I. Smyslov, V/O Energomashex- 
portin toimistopäällikkö A. M. Gavrilov, varaulkomaankauppaministeri 
Semitshashtnovin sijaisen apulainen ja valtuuskunnan sihteeri G. A. Zaitsev 
sekä ulkoasiainministeriöstämme jaostopäällikkö Eero Saarikoski ja kau- 
pallinen neuvos Juhani Peitsara. 

Tampellassa isäntinä toimivat varatoimitusjohtaja N. Björklund sekä 
konepajan apulaisjohtaja DI Kaarlo Koivisto. Tulkkien tehtäviä hoitivat 
herrat Guitar ja Tschurbanoff. 


valmistuksen turvaaminen. 

Toiset suunnitteluasenteet ja 
periaatteet tulevat €säilyttä- 
mään merkityksensä myös tu- 
levan vuosikymmenen (1970 
—1980) aikana, toisia taas 
joudutaan muuttamaan. fTo- 
dennäköisesti esim. vuosien 
1970—1980 aikana ei tule ole- 
maan mahdollisuuksia laajen- 
taa jo toimivia €teollisuus- 
laitoksia siinä laajuudessa kuin 
tällä vuosikymmenellä, koska 
eräät näistä tehdaslaitoksista 
ovat jo saavuttaneet tarkoituk- 
senmukaisen teknis-taloudelli- 
sen tehonsa. Tämän takia etu- 
sijalla tulee olemaan uusien 
kombinaattien ja metsäteolli- 
suuskompleksien rakentami- 
nen. 

Teollisuusalan kehityksen on 
tapahduttava niin, että tehtaat 
rakennetaan = uusille alueille 
Uralilta itään. Asiallista olisi 


aloittaa paperi- ja selluloosa- 
tehtaiden rakennustyöt Neu- 
vostoliiton = itäisiltä = alueilta 
Länsi-Siperiasta ja jatkaa siel- 
tä itään päin. 

On nopeutettava kotimaista 
paperikonerakennusta, joka 
voisi turvata selluloosa- ja pa- 
periteollisuudelle korkeatuot- 
toiset ja modernit koneistot. On 
ratkaistava kaikki kysymykset 
selluloosa- ja paperitehtaiden 
varustamiseksi keskeytyksittä 
kaikilla tarvittavilla kemika- 
lioilla ja muilla aineilla ja vä- 
lineillä (viiroilla, hiomakivillä, 
kaolinilla, alumiinioksidilla 
jne). 


Ylempänä mainittujen suun- 
nitteluperiaatteiden tiukka 
noudattaminen antaa suunnit- 
telijoillemme mahdollisuuden 
toteuttaa heille asetetut erit- 
täin tärkeät tehtävät. 


Uusi työsuhde- 
keksintöjä 
koskeva 
ohjesääntö 


Työsuhteessa olevalla keksijäl- 
lä on periaatteessa sama oikeus 
tekemäänsä keksintöön kuin 
riippumattomalla keksijällä. 
Työsuhteen vuoksi on hänen 
oikeuttaan — kuitenkin (laissa 
eräiltä osin rajoitettu työn- 
antajan eduksi. 

Joulukuun 29 päivänä 1967 
annettiin uusi laki oikeudesta 
työntekijän tekemiin keksin- 
töihin (as.kok.n:o 656/67). La- 
ki joka koskee Suomessa pa- 
tentilla —suojattavissa = olevia 
keksintöjä, tuli voimaan vuo- 
den 1968 alusta lukien. 

Tampellan johtokunta on 
syyskuun 30. päivänä 1969 hy- 
väksynyt lakiin perustuvan 
koko yhtymää koskevan uuden 
TYÖSUHDEKEKSINTÖJÄ 
KOSKEVAN OHJESÄÄNNÖN, 
joka määrää yhtiössä synty- 
neen työsuhdekeksinnön käsit- 


telyjärjestyksen. 
Laki määrää työsuhde- 
keksinnöstä maksettavaksi 


kohtuullisen korvauksen. Kos- 
ka ei laki enempää kuin oi- 
keuskäytäntökään määrää, mi- 
kä on työsuhdekeksinnöstä 
maksettava kohtuullinen kor- 
vaus tai miten se lasketaan, on 
Tampellan johtokunta yllä- 
mainitun ohjesäännön liitteenä 
hyväksynyt TYÖSUHDEKEK- 
SINTÖJÄ KOSKEVAN KOR- 
VAUSSÄÄNNÖN, joka sisältää 
varsin seikkaperäisen menet- 
telyn korvauksen laskemisek- 
si. 

Esitetty korvausmenettely ei 
suinkaan ole ehdoton ohje, 
vaan sen tarkoituksena on en- 
nen kaikkea antaa suuntaviivat 
työsuhdekeksinnöistä makset- 
tavien korvausten laskemiseksi 
ja täten aikaansaada yhte- 
näisempi ja oikeudenmu- 
kaisempi käytäntö yhtiön pii- 
rissä. 

Ohjesääntö sekä sen liitteenä 
oleva korvaussääntö €tulivat 
voimaan marraskuun 1. päivä- 
nä 1969. Asiasta tiedotetaan lä- 
hemmin teollisuuslaitoksittain. 


61 


Ins. J Nummela 
Oy Tampella Ab 
TAMROCK 
Tampere 


Huolto lisää ikää 


ja vähentää 


paineilmakoneidenkin 
korj auskustannuksia 


Polvisyöttöporauksen ollessa 
yksinomaisena tunnelin ja pe- 
ränajon poraustapana ei juuri 
puhuttu porauskaluston vaati- 
masta huollosta. Ainoana huol- 
totoimenpiteenä voitiinkin pi- 
tää voitelulaitteen täyttämistä 
porakoneöljyllä. Tällä vuosi- 
kymmenellä on kuitenkin po- 
raus sekä kaivoksilla että 
maanrakennusalalla mekanisoi- 
tunut. Tunnelin ja perän po- 
rauksessa ovat esimerkiksi 
hydrauliset puomit käytännöl- 
lisesti katsoen melkein koko- 
naan syrjäyttäneet polvisyöt- 
töporauksen. 

Ilmeisesti varsin nopeasta 
mekanisoinnin leviämisestä 
johtuen on tuijotettu vain hy- 
vin monimutkaisella hydrau- 
liikalla ja pneumatiikalla va- 
rustettujen puomien €tehok- 
kuuteen — niiden vaatima 
välttämätönkin huolto on mo- 
nesti unohdettu. 

Hydraulisille puomeille teh- 
tävällä huollolla kuten huolto- 
toiminnalla yleensäkin on kak- 
si tärkeää tehtävää. Huollon 
avulla saadaan puomeille pi- 
tempi käyttöikä ja pienemmät 
varaosa- ja korjauskustannuk- 
set. Toisena tehtävänä on estää 
odottamattomien vaurioiden 
syntyminen kesken porausta. 
Tämä merkitsee sitä, että osa 
joko korjataan tai vaihdetaan 
ennenkuin se vaurioituu. Vii- 
meksi mainittuun huoltoon, ns. 
ennakkohuoltoon, ei yleensä 
kiinnitetä tarpeeksi huomiota. 
Tosiasia kuitenkin on, että 
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useita kymmeniä = tuhansia 
maksavan porausyksikön sei- 
sominen jonkin markan 'fai 
kymmenen markan osan rik- 
koutumisen takia aiheuttaa 
moninkertaisia välillisiä kus- 
tannuksia. Etenkin tunnelityö- 
mailla ja maanalaisilla säiliö- 
työmailla tällaiset odottamat- 
tomat työnkeskeytykset ovat 
erittän hankalia, koska po- 
rausyksikkö = niissä = yleensä 
näyttelee keskeisempää osaa 
kuin kaivoksilla. Hydraulisten 
puomien yhteydessä nykyisin 
yleisesti käytettyjen eril- 
lispyörityksellä — varustettujen 
porakoneiden 'huollossa on en- 
nakkohuollolla suuri merkitys. 
Erillispyöritysmoottorin lu- 
kuisten laakereiden takia on 
järkevää tarkistaa kaikki po- 
rakoneen osat porakoneen ol- 
lessa porakonekorjaamolla po- 
raholkin vaihdon takia. Tällöin 
on syytä vaihtaa kaikki sellai- 
set osat uusiin, jotka mahdolli- 
sesti eivät enää kestä seuraa- 
van poraholkin ikää. Pora- 
holkin ikä on eräs mahdollinen 
porakoneen = huoltoväli. Sen 
avulla on helppo saada jumbon 
porakoneet (normaalisti yksi 
porakone/puomi + yksi vara- 
kone) jatkuvaan kiertoon. Täl- 
lä menettelyllä saadaan pora- 
koneen vaihdon tai korjauksen 


aiheuttamat harmilliset =po- 
rauksen keskeytykset =mini- 
miinsä. 


Hydraulisten puomien huol- 
lossa on voiteluhuolto erittäin 
tärkeä. Voiteluaineella eli ras- 


valla on kaksi tehtävää: se es- 
tää lian pääsyn voitelukoh- 
teeseen ja toiseksi se voitelee 
eli estää kahden pinnan han- 


kautumisen (toisiaan vasten. 
Tärkeimmät voitelukohteet si- 
jaitsevat puomin syöttölait- 
teessa, sillä se on hyvin epä- 
edullisessa asemassa porat- 
tavasta reiästä valuvaan soi- 
jaan nähden. Soijan erittäin 
suurta kulutusta aiheuttavan 
vaikutuksen estämiseksi onkin 
syöttölaitteen voitelunipat eh- 


dottomasti voideltava kerran 
työvuorossa. 
Voiteluhuoltoa suorittaes- 


saan huoltomiehen on myös 
tarkistettava syöttölaitteen ja 
porakoneen ruuvien ja mutte- 
rien kireys. Tässäkin suhteessa 
syöttölaite on epäedullisessa 
asemassa, koska siihen johtuu 
porakoneen tärinä voimak- 
kaimmin. 

Hydrauliikkaöljyn ja muiden- 
kin mahdollisten voiteluöljyjen 
ja öljynsuodattimien vaihdossa 
on ehdottomasti noudatettava 
valmistajien antamia ohjeita. 
Joskus ehkä liian lyhyiltä tun- 
tuvat vaihtovälit johtuvat erit- 
täin vaikeista työolosuhteista. 
Näistä vaikeista työolosuhteista 


johtuen = puomin (pitäminen 
mahdollisimman puhtaana on 
tärkeää. Ketjusyöttölaitteen 


kohdalla runsas soijakerrostu- 
ma merkitsee syöttöpalkkien se- 
kä liikkuvien osien nopeaa ku- 
lumista. — Hydrauliikassa — ja 
pneumatiikassa sattuvien vau- 
rioiden korjaamisessa ja viko- 


jen etsimisessä on myös suuri 
etu, että puomit ovat mahdolli- 
simman puhtaat päältäpäin. Tä- 
mä nopeuttaa ja helpottaa työtä 
ja luo edellytykset korjausten 
onnistumiselle, sillä sekä hy- 
raulisessa että pneumaattisessa 
järjestelmässä on lukuisia lait- 
teita, joiden toiminta saattaa 
häiriintyä huolimattomasti 
suoritetun korjaustyön aikana 
järjestelmään päässeiden epä- 
puhtauksien vuoksi. 

Työn luonteen (urakkatyö) 
ja työolosuhteiden takia on 
järkevää esimerkiksi kerran 
vuodessa tai jonkin pitempiai- 
kaisen työurakan päätyttyä 
suorittaa porausyksikölle laa- 
jempi huolto. Tässä huollossa 
tehtävissä = osien vaihdoissa, 
tarkistuksissa ja korjauksissa 
on pyrittävä saamaan laitteelle 
toimintavarmuus seuraavan 
työurakan yli Tällöin tulevat 
kysymykseen esimerkiksi let- 
kustojen uusimiset, välysten 
poistaminen nivelistä ja ketju- 
syöttölaitteen kuluvista pin- 
noista sekä hydrauliikkaöljyn 
vaihto ja säiliön puhdistus. Pi- 
tempiaikaisen käytön jälkeen 
on puomeille syytä suorittaa 
varsinainen täyskorjaus, jolloin 
ne kunnostetaan täysin uutta 
vastaaviksi. Puomien alustalle 
on luonnollisesti tehtävä sen 
valmistajan ilmoittamat huol- 
totoimenpiteet. 

Eräs tärkeä tekijä mekanisoi- 
tujen porausyksikköjen käyt- 
tövarmuuden = saavuttamiseksi 
on välttämättömistä kulutus- 
osista muodostunut varaosava- 
rasto. Porakoneen poraholkit ja 
ketjusyöttölaitteen ohjaimet 
ovat tyypillisiä kulutusosia. 
Nykyisistä nopeista liikenne- 
yhteyksistä johtuen tarvittavan 
varaston kappalemäärä on su- 
pistunut hyvin pieneksi. 

Hydraulisten puomien €ftoi- 
minnan tärkeimpänä edelly- 
tyksenä on kuitenkin niiden 
oikea käyttö. Laitteiden käyt- 
täjien kouluttamisessa laitteen 
myyjällä onkin suuri vastuu. 
Asianmukaisilla käyttö-, 
huolto- ja varaosakirjoilla sekä 
riittävällä kurssitoiminnalla 
saavutetaan kuitenkin hyviä 
tuloksia. Kun huoltomies vaih- 
taessaan hydrauliikkaletkua 
puhdistaa letkuliittimen ennen 
sen avaamista, ollaan jo pitkäl- 
lä. 


Tshekkiläinen kauppavaltuuskunta 


vieraili Tampellassa 


16. 10. vieraili Tampellan Inkerois- 
ten tehtailla Tshekkoslovakian vi- 
rallinen kauppavaltuuskunta. Val- 
tuuskunnan ohjelmaan kuului tutus- 
tuminen Inkeroisten uuteen karton- 
kitehtaaseen sekä yhtiön Tambox- 
tehtaitten näyttelyhuoneessa oleviin 
pakkauksiin. Vieraat toivotti terve- 
tulleiksi DI Kaj Sandelin. Hänen li- 
säkseen olivat isäntinä DI I. Saine 
ja metsänhoitaja T. Vähävihu. 
Tutustumiskierroksen jälkeen 


tarjosi yhtiö vieraille päivällisen. 

Seurueeseen kuului mm. tsekkien 
ja slovakien kauppaministeriön se- 
kä suunnitteluministeriön edustajia 
samoin kuin Suomen ulkoasiain- 
ministeriön ja Suomen Tshekkoslo- 
vakiassa olevan suurlähetystön 
edustajia. Kauppavaltuuskunnan 
tehtävänä on neuvotella Suomen ja 
Tshekkoslovakian kauppasopi- 
muksesta vuodelle 1970. 


N (A 


Kuvassa ekonomi Laurila toivottamassa pakkauskurssilaisia tervetulleiksi. 
Kuvassa vasemmalla os. päällikkö Sjöström. 


Tambox-tehtailla vieraita 


6. 11.69 vieraili Inkeroisissa Tam- 
pellan Tambox tehtailla ryhmä 
Vaasan Höyrymyllyn Kotkan teh- 
taan pakkauskurssilaisia maist. Kai- 
sa Pihlavan johdolla. 
Tambox-tehtaiden = myyntipäälli- 
kön ekonomi Kavo Laurilan toivo- 
tettua vieraat tervetulleiksi kertoi 
os.päällikkö E. Sjöström yhtiöstä, 
sen historiasta ja toiminnasta. Tuo- 
tantopäällikkö V-M Ruotjoki selosti 
vieraille Tambox-tehtaiden toimin- 


taa. Ohjelmaan kuului lisäksi tutus- 
tuminen pakkausten rakennesuun- 
nitteluun osastopäällikkö L. Lahi- 
kaisen opastuksella sekä Tamboxin 
edustamiin pakkeauskoneisiin, joista 
kertoi merkon. R. Hyyryläinen dio- 
jen ja filmien avulla. Yhtiön tarjoa- 
man lounaan jälkeen vieraat tutus- 
tuivat uuteen kartonkitehtaaseen 
sekä Tamboxin sisäpakkausosaston 
toimintaan. 
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Eo 


Eturivissä vasemmalta oikealle: Esko Hankela, Reijo Kanerva, Pentti Mal- 


mio, Veikko Kautto, Jorma Rantanen. — Takarivissä vasemmalta oikealle: 


Pekka Leinonen, Erkki Toivola, 


päähvoltaja Matti 


Lehtinen, kapteeni 


Aarno Niinimäki, Ilkka Murtoniemi, Yrjö Mertimo, Esa Kivistö, Jorma 
Hilden, valmentaja Raimo Nikkanen. 


On potkittu sateeton suvi 


Tampellan Palloilijoiden ensimmäi- 
nen jalkapallokausi uuden nimen 
alla on päättynyt. Jälleen kerran on 
itketty, naurettu, toivottu ja uskot- 
tu. Toiveet ovat olleet korkealla — 
joskus taas aallonpohjassa. Ensim- 
mäinen Suomen-sarjan 'kausi ei 
täyttänyt kaikkien odotuksia, sillä 
sijoitus länsilohkossa oli seitsemäs. 
Sarjapaikka kuitenkin uusittiin ja 
ensi suvena lähtöasemat koke- 
musten kartuttua ovat huomatta- 
vasti paremmat. Tunnollisella har- 
joittelulla sekä voimakkaalla nuori- 
sotyöllä päästään varmasti asetet- 
tuihin tavoitteisiin. 

Nuorten työ olikin Tampellassa 
tänä vuonna erinomaista. Kaikki 
nuorten joukkueet sijoittuivat loh- 
koissaan kärkipäähän. D- ja C-nuo- 
ret menettivät loppusarjoissa mes- 
taruudet huonolla onnella. 
Piirinmestaruuksitta Tampella ei 
kuitenkaan jäänyt. Lohkonsa par- 
haaksi osoittautui III joukkue, joka 
kukisti vastustajat selvin numeroin. 
Myös II-joukkueella oli menestystä 
ja joukkue nousi piirin toiseen 
luokkaan. 'Sitä on pidettävä hyvänä 
saavutuksena. 


Konepaja Tampellan paras 


Tampellan 
parhaaksi 


tehtaiden 
kruunattiin 


jalkapallon 
Pyynikin 


kentällä tiukan sarjan jälkeen Ko- 
nepajan joukkue. Loppuottelussa 
Konepaja kohtasi Inkeroisten teh- 
taan, joka edellisenä syksynä osoit- 
tautui kovaksi purtavaksi loppuotte- 
lussa Lapinniemelle. Nyt Konepaja 
kukisti vieraansa 3—1 (2—90). 

Konepaja hallitsi ottelua alusta 
loppuun, mutta Inkeroinen kehitti 
muutaman nopean ja vaarallisen 
hyökkäyksen. Konepajan maalit 
ampuivat T. Laiho ja mM. Pitko. 
Kolmas lipsahti verkkoon Inkerois- 
ten puolustajan jalasta. Inkeroisen 
kuparisen rikkoi T. Sipola. 

Tampellan parhaat: Malmio — 
Mertimo, Leinonen Ahvonen, Läh- 
teenmäki — Nieminen, Pitko — Lai- 
ho, Niinimäki, Hilden, Toivola. 


Tampella voitti 
myös TUKT:ssa 


Tampella voitti jälleen TUKI:n jal- 
kapallomestaruuden. Joukkue pelasi 
koko kauden varmasti. Tiliä rasitti 
vain yksi tasapeli — Matikaisen ra- 
kennusliikettä vastaan. Tampella ei 
kärsinyt = sarjassaan ainoatakaan 
tappiota. 
Tampellan joukkueen johtajana 
oli Matti Lehtinen ja val- 
mentajana Raimo Nikkanen. 
Joukkueessa pelasi kaikkiaan lähes 
kolmekymmentä pelaajaa. 


TUK:in jalkapallon A-sarjan 
lopputaulukko 1969 


Tampella 

Sähkölaitos 
Matikainen 
Mittausosasto 


Lokomo 


Verkatehdas 
Valmet 

Sandberg 
TPO 
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Ott. Vv J H Maalit Pist. 
11 10 1 0 36— 4 21 
11 9 0 2 36— 8 18 
11 7 2 2 22—11 16 
11 6 3 2 24— 9 15 
11 4 3 4 16—15 11 
11 4 3 & 26—30 11 
11 4 1 6 22—22 9 
11 3 3 5 14—21 9 
11 3 3 5 18—27 9 
11 2 1 8 22—33 5 
11 1 3 if 10—27 5 
11 1 1 9 18—36 3 


Lainatekstiilin 


urheilukilpailut 
Lainatekstiili Oy järjesti henki- 
lökunnalleen — yleisurheilukilpailut 


24. 8. Hämeenlinnassa. Osanottaja- 
määrä oli runsas ja kilpailuja suosi 
kaunis sää. 

Erikoisuutena oli joukkuekilpailu 
— sangen pyykkärimäinen. Siinä 
nimittäin jokaisen joukkueen tehtä- 
väksi oli määrätty 41 m:n pituisen, 
suoraksi vedetyn rullapyyhkeen ta- 
kaisin kelaaminen, ja jottei tehtävä 
olisi ollut liian helppo, oli jokaises- 
sa pyyhkeessä 14 kireäksi vedettyä 


umpisolmua. 
Mukana kisoissa olivat myös uu- 
det — ”vippirättiläiset”, = nimittäin 


Americano Porvoosta, Pesula Vaah- 
to ja Tähtipesu Oy. 

Kilpailujen parhaan tuloksen teki 
miesten sarjan kuulantyöntäjä 
Mauno Kopakkala — tulos 14,34 m. 
Myös naisten Tarja Leinon 60 m:n 
juoksun tulos 7,9 sek. oli kovaa 
luokkaa. 


Tulokset: 
Naiset 60 m: 1) Tarja Leino, 
H:linna 7,9, 2) Meeri Liljamo 


H:linna 9,2, 3) Tuula Andrev H:ki 
9,9, 4) Anja Leino H:linna 10,0, 5) 
Ritva Heposalmi H:linna 10,0,. 

Kuula, naiset: 1) Raija Englund 
H:linna 8,46, 2) Aune Rasila H:linna 
7,04, 3) Raija Oravainen H:linna 
6,95. 


Pituus, naiset: 1) Tuula Andrev 
H:ki 374, 2) Tarja Leino H:linna 360, 
3) Pirkko Rajala H:linna 350, 4) 
Meeri Liljamo H:linna 347, 5) Sirk- 
ka Holm H:linna 333. 

100 m, miehet: 1) Vilho Rantsi 
Lahti 12,9, 2) Kari Varjonen H:linna 
12,9, 3) Mauri Hakanen H:ki 12,9, 4) 
Kalevi Kemppainen H:linna 13,0, 5) 
Leo Lehtinen H:ki 13,1. 

Pituus, miehet: 1) Antero Rantsi 
Lahti 529, 2) Mauri Hakanen H:ki 
523, 3) Leo Lehtinen H:ki 520, 4) Ka- 
levi Kemppainen H:linna 513, 5) 
Matti Ojala H:ki 489. 

Kuula, miehet: 1) Mauno Kopak- 
kala Porvoo 14,34, 2) Antero Rantsi 
Lahti 11,24 3) Kari Varjonen 
H:linna 11,08, 4) Vilho Rantsi Lahti 
10,72, 5) Leo Lehtinen H:ki 10,43. 

Kolmen lajin parhaaksi selviytyi 
Antero Rantsi Lahdesta: 1) Antero 
Rantsi Lahti sijaluku 9, 2) Kari 
Varjonen H:linna 11, 3) Vilho Rant- 
si Lahti 12, 4) Leo Lehtinen Hki 13, 
5) Matti Ojala H:ki 20. 

Pikkupyykkäreiden tulokset: 4—7 
vuotiaat: 1) Tarja Anneli Kuittinen, 
2) Kari Kuittinen, 3) Tero Sund- 
ström. — 7—10 vuotiaat: 1) Raimo 
Lehtinen, 2) Mauri Savikko, 3) Han- 
nu Holm. — 10—13 vuotiaat: 1) Sep- 
po Kopakkala, 2) Elisa Saarinen, 3) 
Maarit Nurkka. 

Osastojen välinen viestikilpailu: 
1) Lainatekstiili pesula II-vuoro, 2) 
Lahden reittimiehet, 3) Americano 
Porvoo, 4) Pesula Vaahto H:ki, 5) 
Pesula Aulanko H:linna, 6) Laina- 
tekstiili pesula I-vuoro, 7) Laina- 
tekstiilin konttori, 8) Pesula Vaah- 
to. 


KIITÄMME! 


Kiitän kaikkia, jotka muistivat 
minua merkkipäivänäni. 
Onni Kulo 


Sydämellinen kiitokseni Tampel- 
lan Huolto ry:lle ja työtovereille 
saamastani rahalahjasta jäädessäni 
eläkkeelle. 

Viljo Saarinen 


Parhaat = kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani tuesta las- 
teni sairauden aikana. 

Raimo Töhönen 


Kiitän huomaavaisuudesta merk- 
kipäiväni johdosta 22. 9. 69. 
Emmi Järvinen 


Parhaimmat kiitokset Tampellan 
Huolto ry:lle kotisisaravusta vaimo- 
ni sairauden aikana. 

Mikko Malminen 


Sydämellinen = kiitokseni kaikille, 
jotka muistitte minua täyttäessäni 
60 v. 


Väinö Lindstedt 


Sydämellinen kiitokseni teille kai- 
kille, jotka muistitte minua täyt- 
täessäni 50 v. 

Matti Marjamäki 


Kiitokseni Huoltorenkaalle ja työto- 
vereille, jotka muistitte minua jää- 
dessäni eläkkeelle. 

Kaisa Johansson 


Parhaimmat kiitokset kaikille, jot- 
ka muistivat minua ftäyttäesäni 
60 v. 

Eino Koivumäki 


Sydämelliset kiitokset Huoltoren- 
kaalle, työnjohtajalle ja työtovereil- 
le muistamisesta jäädessäni eläk- 
keelle. 

Julia Mäenpää 


Kiitän Konepajan Johtoa ja työto- 
vereitani huomaavaisuudesta merk- 
kipäivänäni. 

Eino Suomela 


Sydämelliset kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani raha-avus- 
tuksesta. Kiitän myös 70 osaston 
työnjohtajia ja työtovereita saamas- 
tani kauniista muistolahjasta jää- 
dessäni sairaseläkkeelle 1. 8. -69 
Antti Virtanen 


Sydämelliset kiitokseni työtovereil- 
leni huomaavaisuudesta merkkipäi- 
vänäni. 

Elli Halttunen 


Kiitämme sydämestämme teitä 
kaikkia, jotka olette monin eri ta- 
voin muistaneet meitä raikkaim- 
pamme Aarne Niemisen poismenon 
johdosta. 

Suoma Nieminen ja lapset 


Sydämelliset kiitokset entisille työ- 
tovereilleni minulle osoitetusta huo- 
maavaisuudesta. 

Toini Mäkinen 


Terveisiä Oslosta 


Tulipa mieleen Tampellan Nais- 
kuoron jäsenille, että mitäs, jos kä- 
visimme Oslossa. Tuumasta toimeen 
ja tointa siinä olikin. Niin vain kä- 
vi, että kun loma alkoi, oli linja-au- 
to ja kuljettaja (ainoa miepuolinen 
joukossa) tilattuna ja alun kolmat- 
takymmentä matkailijaa innokkaa- 
na lähtemässä matkaan. Ensin oli 
tavoite Tukholma, jossa yövyimme, 
ja seuraavana päivänä matka jatkui 
Osloon. Kuninkaan linnat tietysti 
olivat mielenkiintoisia sekä Oslon 
kaupungin raatihuone ja Tukhol- 
man kaupungintalo. Sitten tuo kuu- 
luisa Vigeland-puisto ainutlaatui- 


Vieraita idästä 


Lokakuun lopussa vieraili ko- 
nepajallamme = Neuvostoliiton 
raskaan koneenrakennusteolli- 


Parhaimmat kiitokseni Tampellan 
Huolto ry:lle saamastani rahasta ja 
myös kappalehuoneen työnjohtajal- 
le ja työtovereille muistamisesta 
jäädessäni sairaseläkkeelle. 

Maria Järvinen 


Lämmin kiitokseni kaikille ystä- 
vällisestä huomaavaisuudesta merk- 
kipäivänäni. 

Rulof Paasonen 


Sydämellinen kiitokseni Messuky- 
län tampellalaisille ja Tampellan 


Huolto ry:lle saamistani kukista, 
muistolahjasta ja rahasta kuin 
myös muusta huomaavaisuudesta 


siirtyessäni eläkkeelle vaarin päivil- 
le. 
Aarne Huovinen 


Sydämelliset kiitokset kaikille, 
jotka kunnioititte rakkaan vaina- 
jamme Matti Peuhkurin muistoa ja 
otitte osaa suruumme. 


Enni Peuhkuri ja lapset 


sine veistoksineen, yksistään tämän 
vuoksi kannatti tänne tulla. Entä 
sitten Kon-tiki-museo. Tuntuu ai- 
van = mahdottomalta, että tällä 
atomi- ja avaruusaikakaudella on 
tehty niin alkeellisella kulkuväli- 
neellä sellainen matka. Kotiintulo- 
matkalla kävimme Tukholman suo- 
malaisessa kirkossa, ja kuoro lauloi 
siellä tuon kauniin ”Kellot kaikuu”; 
sekin oli eräs matkan kohokohta. 

Tämän matkansa ansiosta kuoro 
sai uusia laulajia riveihinsä, mikä 
on erittäin ilahduttava asia. 


Mukana ollut 


suuden päähallinnon päällikkö 
Gluharev ja saman päähallin- 
non toimistopäällikkö Godenko. 
Vieraille esitteli konepajaa sen 
teknillinen johtaja DI Risto 
Piispanen. 


Parhain kiitokseni 
huomaavaisuudesta 
eläkkeelle 


Huolto ry:lle 
siirtyessäni 


Eino Santala 


Parhaat kiitokseni Huolto ry:lle ja 
Teille kaikille, jotka muistitte mi- 
nua sairauteni aikana. 

Kunto Kivimäki 


Parhaimmat — kiitokseni — kaikille, 
jotka muistivat minua merkkipäi- 
vänäni. 

Viljo Rajakallio 


Parhaat kiitokseni Messukylän osas- 
tojen insinööreille, työnjohtajille ja 
työtovereilleni sekä Tampellan 
Huolto ry:lle osakseni tulleesta 
huomaavaisuudesta jäädessäni eläk- 
keelle 7. 11. 69 

Juho (Jussi) Lehtonen 


Parhaimmat — kiitokseni — kaikille, 
jotka muistivat minua täyttäessäni 
60 v. 

Niilo Eerola 
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ONNITTELEMME 


75 v; 18. 2. eläke]. 70 v. 23. 1. 70 v. 18. 2. 65 v. 28. 2. 60 v. 15. 2. 


1 n eSNA 10P/ 

eläkeläinen Johan Rikhard aläkeläinen Erkki eläkeläinen asentaja konepuuseppä 
Anton Lonka Ketonen, Haikarainen Vihtori Jussila Väinö Albanius Sulo Armas 
Inkeroinen Tampellaan 8. 10. Inkeroinen Inkeroinen Lehtinen, Määttänen, 
Eläkkeelle -19, eläkkeelle Eläkkeelle Eläkkeelle Tampellaan Tampellaan 
1. 1. 1956 31. 12. -61. 1. 12. 1963 18. 2. 1965 22. 10. -35. 8. 11. -48. 


60 v. 16. 1. 60 v. 26. 1. 60 v. 25. x 60 v. 27. 2. 60 v. 14. 2. 60 v. 17. 2. 


vetokoneen käytt. vanulaappikoneen työnjohtaja kirvesmies varatuomari Hil- levyseppä 

Hilda Heinänen, hoitaja Anna Veikko Ukkola Valto Ylärakkola ding Strömberg, Väinö Kaarlo 

Lapinniemelle Honkanen, Inkeroinen Inkeroinen Inkeroinen, Oikolin, 

3. 6. -47. Lapinniemelle Tampellaan Tampellaan tullut Tampellaan Tampellaan 
26. 8. -68 11. 6. 1928 1. 4. 1950 1954 28. 9. -67. 


a 


60 v. 16. 1. 60 v. 17. 2. 60' vi 18. 1. 60 v. 14. 2. 50 v. 26. 1. 50-24. 1. 


teoll.virk. sorvaaja ulkotyöntekijä kuormitussuunn. lastaaja voitelija 

Reino Halkola, Väinö Olavi Heikki Olavi Ilmari Vuojela, Toivo Rantanen, Toimi Ristola 

Tampellaan Virtanen, Weissman, Tampellaan Heinola, tullut Inkeroinen 

1117 (4083 3 18 Tampellaan Tampellaan 1.2. -45. Tampellaan Tampellaan 
25. 9. -35. 10. 8. -37. 26.1. 1959. 9. 5. 1960 


< 


50:V. 28381. 50 v. 8. 2. 500087315 DO sl5:=2. D0RVS2852. 
korjausmies kenttä- ja all. m. ilmastointilaitos- koneenhoitaja työnjohtaja merkonomi 

Juho Parviainen Aarre Tökkeri ten hoitaja Oiva Kiviharju Paavo Lahtinen Tauno Tarssanen 
Heinolassa, tullut Inkeroinen Hugo Laine, Inkeroinen Inkeroinen Inkeroinen 
Tampellaan Tampellaan Lapinniemelle Tampellaan Tampellaan Tampellaan 

1. 10. 1958. 23. 7. 1943 16. 12. -58 6. 9. 1938 2.1. 1953 11. 6. 1946 
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90 VUOTTA 


90 v. 13. 2. eläkel. Kalle Ojanen, 
Tampellaan 21. 9. -37, eläkkeelle 7. 
8. -59. 


85 VUOTTA 


85 v. 6. 1. ent. siivooja Helena Jo- 
sefiina Vilen, Tampellaan 17. 5. -27 
eläkkeelle 17. 5. 54. 


80 VUOTTA 


80 v. 4. 1. ent. kutoja Alina Hieta- 


mäki, Tampellaan 3. 9. -19 eläk- 
keelle 1. 11. -49. 
80 v. 28. 1. ent. siivooja Anna Maria 
Hjelt, Tampellaan 5. 7. -11 eläk- 
keelle 15. 1. -49. 


80 v. 28. 1. eläkeläinen Elsa Lehmus, 
Tampellaan 17. 5. -17 eläkkeelle 18. 
4. -58. 


80 v. 26. 1. ent. kehrääjä Alma Ly- 
dia Tamminen, Tampellaan 7. 9. -06 
eläkkeelle 21. 4. -58. 


80 v. 21. 1. ent. kertaaja Hilda Kolu, 
Lapinniemelle 8. 10. -26, eläkkeelle 
14. 12. -62. 


80 v. 10. 11. eläkeläinen Ida Ojunen, 
Inkeroinen, eläkkeelle 15. 8. 1954. 


75 VUOTTA 


75 v. 12. 1. ent. kehrääjä Elsa Elina 
Laine, Tampellaan v. 1910 eläkkeel- 
le 1. 5. -60. 


75 v. 25. 2. ent. kutoja Anni Katarii- 
na Lehtinen, Tampellaan 24. &. -11. 
eläkkeelle 1. 1. -60. 


75 v. 11. 2. ent. suunnitt. Allan 
Aleks Soka, Tampellaan 18. 8. -37 
eläkkeelle 31. 3. -62. 


75 v. 26. 1. ent. kehrääjä Lyyli Lind- 


ström, Lapinniemelle 16. 10. -09, 
eläkkeelle 17. 8. 62. 
70 VUOTTA 
70 v. 23. 2. ent. konttoristi Elsa 


Viktoria Bäckman, Tampellaan 2. 9. 
-49, eläkkeelle 28. 2. -63. 


70 v. 16. 1. ent. siivooja Hilja Mau- 
nu, Lapinniemelle 7. 12. 56, eläkkeel- 
le 1. 4. -65. 


70 v. 17. 2. ent. harjaaja Hilja Sill- 
man, Lapinniemelle 4. 4. 23, eläk- 
keelle 1. 3. -65. 


70 v. 11. 2. ent. laitosmies Paavo 
Eino Perttula, Tampellaan 15. 10. 
-23, eläkkeelle 27. 2. -65. 


70 v. 4. 2. yli-ins. Karl Benjamin 
Nordman, Tampellaan 16. 8. -46, 
eläkkeelle 1. 7. -67. 


70 v. 17. 2. eläkeläinen Väinö Aho- 
la, Inkeroinen, eläkkeelle 17. 2. 
1965. 


70 v. 9. 1. eläkeläinen Hilda Kep- 
po, Inkeroinen, eläkkeelle 1. 5. 1963. 


65 VUOTTA 


65 v. 3. 1. lastunkärrääjä Väinö 
Laukkarinen, Tampellaan 1. 9. -62. 
65 v. 1. 1. kupariseppä Reino Val- 
demar Salakoski, Tampellaan 15. 
11. -20. 


65 v. 15. 2. pärsija Hilja Kostiainen, 
Tampellaan 19. 4. -51. 


65 v. 6. 1. ven.kon.hoit. Hilda Ester 
Kallionpää, Tampellaan 4. 3. -46. 


65 v. 12. 1. asentaja Uuno Villehard 
Turkia, Tampellaan 20. 11. -28. 


65 v. 12. 2. höylääjä Otto Olavi 
Bremer, Tampellaan 24. 9. -28. 


60 VUOTTA 


60 v. 16. 2. letkunkutoja Elma Eli- 
sabet Saarinen, Tampellaan 15. 6. 
-26. 


60 v. 28. 2. siivooja Hilja Emilia 
Kivimäki, Tampellaan 5. 5. -37. 


60 v. 2. 2. työnjohtaja Veikko Kosti 
Virtapohja, Tampellaan 1. 6. -35. 


60 v. 6. 1. ent. sorm.tekijä Aino 
Sofia Manni, Tampellaan 2. 2. -28, 
eläkkeelle 1. 10. -66. 


60 v. 24. 2. pehmittäjä Aino Alek- 
sandra Toivonen, Tampellaan 23. 
11. -27. 


60 v. 5. 1. poraaja Veikko Valdemar 
Vuorinen, Tampellaan 14. 10. -46. 
60 v. 9. 1. apul. Veikko Robert 
Lahtinen, Tampellaan 27. 2. -51. 


50 VUOTTA 


50 v. 6. 9. ins. Aarne Autio, Tam- 
pellaan 2. 1. -48. 


50 v. 25. 2. tarkastaja Eino Limnell, 
Tampellaan 11. 3. -43. 


50 v. 3. 1. puolien kuljettaja Aili 
Susanna  Kopponen, "Tampellaan 
4. 6. -62. 


50 v. paalaaja Reino Kaarlo Ren- 
vall, Tampellaan 2. 1. -52. 


50 v. 4. 2. sekoittaja Vieno Sofia 
Autio, Tampellaan 19. 1. -62. 


50 v. 6. 2. konesiivooja Lilja Maria 
Saari, Tampellaan 28. 3. -69. 


50 v. 12. 1. tarkastaja Valto Lyijy- 
nen, Tampellaan 20. 10. -54. 


50 v. 16. 1. hitsaaja Sulo Henrik 
Laine, Tampellaan 30. 11. -44. 


50 v. 18. 2. poraaja Paavo Liljeroos 
Heinolassa, tullut Tampellaan 15. 
9. 1958. 


50 v. 4. 1. voitelija Toimi Ristola, 
Inkeroinen, Tampel'aan 9. 5. 1960. 


50 v. 31. 1. lajittelija Alli Helenius, 
Inkeroinen, Tampellaan 6. 1. 1960. 


VAINAJAT 


Ent. konttoristi Hertta Maria En- 
bom kuoli 5.10.69. Hän oli synty- 
nyt 5.8.-13 Lempäälässä, tullut 
Tampellaan = 23.2.-45, eläkkeelle 
1. 3. -69. 


Puuseppä Alpin Einar Silvennoinen 
kuoli 28. 10. 69. Hän oli syntynyt 16. 
5. 1915 Enonkoskella ja tullut Tam- 
pellaan 25. 7. 1960. 


Ent. työnjoht. Matti Peuhkuri kuoli 
5. 11. 69. Hän oli 
syntynyt 9. 2. -03 
tullut 
Tampellaan 45. 


"11. 10. 69 kuoli 


— Hän oli syntynyt 
. 9. 95 Längel- 

| mäellä, tullut La- 
vinniemelle 19. 5. 
16, eläkkeelle 
29:30 


29. 10. 69 kuoli 
Tyyne Maria Jokinen. Hän oli syn- 
tynyt 29. 6. 00 Kangasalla, tullut La- 
pinniemelle 2. 5. 28, eläkkeelle 29. 1. 
515 


ent. roovikehrääjä 


Suomalaiset 
vanhoillisia 


makuuhuoneissaan 


Meikäläisten vuodevaatetottu- 
mukset ovat varsin vanhoillisia; 
useimmissa sängyissä on vanu- 
peitto ja valkoiset lakanat. Peit- 
teitä hankitaan keskimäärin 
kymmenen vuoden välein ja 
tyynyjä noin 20 vuoden välein. 
Jotkut suomalaiset eivät pese 
koskaan peitettään, suurin osa 
kuitenkin kerran vuodessa tai 
kerran kahdessa vuodessa. Tyy- 
nyjä pestään vielä merkittävästi 
harvemmin. Tällaisia seikkoja 
kävi selville tutkimuksesta, jon- 
ka ruotsalaisia vuodevaatteita 
maassamme markkinoiva Cen- 
terfili Oy teetti. Tutkimuksessa 
haastateltiin 200 perheenemän- 
tää Helsingissä, Turussa, Tam- 
pereella ja kymmenellä maaseu- 
tupaikkakunnalla. 
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Nuoren 
oikeudet 


H Nuorten oikeudet, velvollisuudet 
ja mahdollisuudet lain mukaan ovat 
suurelta osalta tuntemattomia nuor- 
ten vanhemmille ja vielä enemmän 
asianomaisille itselleen. 


Ikä 
0 — Oikeus lapsilisiin 16:nteen 
ikävuoteen 


7 — On oppivelvollinen 

12 — Oikeus käyttää lastenlippuja 
lakkaa 

14 — Voi tehdä ansiotyötä; työai- 
ka on kuusi tuntia 

15 — Voi avata nuorisotalletusti- 
lin 

— Saa tehdä työsopimuksen, jos 
itse elättää itsensä 

— Saa hallita omalla työllään 
ansaitsemaansa omaisuutta, siis 
esim. nostaa omia varoja pankkiti- 
liltä 

— Voi testamentillä määrätä 
omaisuudesta, jota hänellä on oi- 
keus hallita 

— Voi päästä ammattioppilaitok- 
seen 

— Voi saada oman henkilöllisyys- 
todistuksen ja ulkomaanpassin 

— Voi saada luvan metsästys- ja 
tarkkuusaseen pitoon 

— On rikoslain alainen — ran- 
gaistaan lievemmän asteikon mu- 
kaan 18:nteen ikävuoteen saakka 

— Velvollinen olemaan todistaja- 
na 

— Ei eroa uskontokunnasta vas- 
toin tahtoaan vanhempiensa muka- 
na 

16 — Voi saada moottoripyörän 
ajokortin 

— Jos kalastaa ja on ruokakun- 
nan päämies, joutuu maksamaan 
kalastusmaksun 

— Saa itse hakea sairauskorvauk- 
sen 

— Saa työkyvyttömyyden osalta 
päivärahaa 

— Oppivelvollisuus päättyy 

— Saa katsoa lapsilta kiellettyjä 
elokuvia 

17 — Tyttö on ”avioliittoiässä”; ei 
tarvitse presidentin suostumusta 
avioliitolleen, mutta kylläkin hol- 
hoojansa luvan 

— Pojilla alkaa asevelvollisuus- 
ikä, joka kestää 60:nteen ikävuo- 
teen 

— Voidaan merkitä työvoimaluet- 
teloon (”työttömyyskortistoon”) 

18 — Poika on ”avioliittoiässä”. 

— Nuori saa tehdä itse työsopi- 
muksen 

— Voi saada yksityisajokortin 

— Saa vapaasti valita uskonto- 
kuntansa 

— Voi joutua olosuhteista riip- 
puen palokuntapalveluun 

— Voidaan käsitellä olosuhteista 
riippuen irtolaisena 

— Syyttäjällä ei ole enää harkin- 
tavaltaa olla syyttämättä, eikä oi- 
keudella valtaa olla tuomitsematta 

— Voi päästä ravintolaan holhoo- 
jatta 
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ampello 


Oy Tampella Ab:n henkilökunta- ja tiedotuslehti 
Julkaisija: Oy Tampella Ab Tampere 


25. vuosikerta 


Toimitusneuvosto: 


ouheenjohtaja vuorineuvos J Nykopp 
varatoimitusjohtaja N Björklund 
varatoimitusjohtaja C-E Forss 
johtaja H Klemetti 
johtaja K Sandsund 
sosiaalineuvos A Tienari 
Toimituskunta: 
vastaava toimittaja E Wuolio 
toimitussihteeri R Seppälä 
Heinola: os.päällikkö O Linnakko 
Inkeroinen: YM K Hernesaho 
tekn.lis. A Kärnä 
metsänhoitaja J Teerisuo 
Konepaja: insinööri P Autero 
työntutkimuspäällikkö T Leppälä 
Lapinniemi: sosiaalivirkailija M Malminen 
konttoripäällikkö O Näsi 
DI s Örn 


Pellavatehdas: 
DE 


apulaisjohtaja 


työnjohtaja 


O Heinonen 
C-G Söderlund 
A Vikkula 


Osoitemuutosten yhteydessä pyydetään aina ilmoittamaan sekä 


uusi että vanha osoite. 


Lehtemme seuraavaan numeroon tarkoitettujen kirjoitusten ja 


kuvien tulee olla lehden toimituksessa 10.1 


1970 mennessä. 


Lehdessämme julkaistut kirjoitukset edustavat kirjoittajainsa mie- 
lipiteitä eikä niiden siten tarvitse aina vastata Oy Tampella Ab:n 


kantaa. 


Lehden kirjoitukset ovat mielihyvin lainattavissa kunhan lähde 


mainitaan. 


— Oikeus tehdä osakemaksukaup- 
poja 

— Pääsee katsomaan alle 18-vuo- 
tiailta kiellettyjä elokuvia 

19 — Poikien on osallistuttava 
kutsuntaan 

— Oikeusjuttua ei välttämättä kä- 
sitellä suljettujen ovien takana 

20 — Hyväksytyt määrätään astu- 
maan asepalvelukseen 

— Voi saada ammattiajokortin 

21 — Saa vaalioikeuden ja -kel- 
poisuuden 

— Pääsee avioliittoon ilman hol- 
hoojansa suostumusta; jos on avioi- 
tunut jo aikaisemmin, on saanut sa- 
malla täysi-ikäisen oikeudet 

— Vanhempien taloudellinen hol- 
hous päättyy 


— Ei käsitellä oikeudessa nuorena 
rikoksentekijänä 

— Pääsee täysivaltaisena yhdis- 
tysrekisteriin 

— Voi olla osakeyhtiön perusta- 
ja 

— Voi ottaa lainaa 

— Voi olla takaajana 

— Saa pitää hallussaan väkijuo- 
mia, joita myydään 21 vuotta täyt- 
täneille 

— Ulkomaalainen voi päästä Suo- 
men kansalaiseksi 

— Yleiset oikeudet testamenttaa- 
misesta 

24 — Naimattomat joutuvat kor- 
keinpaan veroluokkaan 

30 — Menettää oikeuden olla nuo- 
risotallettaja. 


ls : ot kai Sn + = a 


Tampellan puuhiomakoneita tyyppiä T-1815 Rauma-Repola Oy:n uudessa hiomossa Raumalla. 


Tampella-hiomakoneiden 
myyntiennätys 


Kuluvan vuoden 10 ensimmäisen kuukauden aikana Tampella-hiomakoneita on myyty 
49 kpl. Koneiden tuottamasta puuhiokemäärästä valmistetaan yli miljoona tonnia sa- 
nomalehtipaperia vuodessa. 

Tampella on valmistanut hiomakoneita yli 100 vuotta ja on täten eräs maailman 
vanhimmista yrityksistä tällä alalla. Toimitettujen hiomakoneiden määrä on aikaisem- 
min ollut 15—20 kpl vuodessa, mikä on vastannut noin 20 % maailmassa tarvittavista 
hiomakoneista. Tämän vuoden myyntimäärä vastannee vähintään 50 % koko maailman 
myynnistä. 

Myydyistä koneista toimitetaan noin puolet kotimaisille asiakkaille, joita ovat Ka- 
jaani Oy, Rauma-Repola Oy, Veitsiluoto Oy, Metsäliiton Selluloosa Oy sekä Enso-Gut- 
zeit Oy. Vientiin menevät koneet toimitetaan Ruotsiin, Norjaan, Kanadaan sekä Englan- 
tiin. 

Aikaisemmin on Tampella-hiomakoneita toimitettu yhteensä lähes 600 kpl ja niitä on 
käynnissä Pohjoismaiden lisäksi mm. USA:ssa, Neuvostoliitossa, Italiassa, Brasiliassa, 
Pakistanissa, Kiinassa jne. eli yhteensä 12 eri maassa. 


= 


